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Erfahrungen mit neuzeitlichen Kokereien des Ruhrgebietes.
Von Dr. phil. W a lte r  G o llm er  in Essen.

[Bericht Nr. 31 des Kokereiausschusses1).]

(Rationalisierung der Kokereien des Ruhrgebietes durch Neubauten. Leistungssteigerung bei den neuen Kokereien durch 
Vergrößerung der Kammern nach Länge und Höhe, durch Abkürzung der Garungszeit soicie durch Mechanisierung des 
Betriebes. E in fluß  der Ofenhöhe a u f das Schüttgewicht der Kokskohle. Uebencachung des Ofenbetriebes durch selbstauf- 
zeichnende Meßgeräte. Aufstellung von Geicährleistungsforderungen. Technische Neuerungen im Kokereibetrieb: J  us- 
kleidung der Bunker- und Mischanlagen mit Glasplatten, selbstdichtende Ofentüren, wassergekühlte Steigrohre, E n t
fernung des Naphthalins durch IFascAen mit Kondensat. Selbstkosten einer neuzeitlichen Großkokerei: Kapitaldienst, 
Belastung der Kokskohle durch Vorfracht, Unterhaltungs- und Betriebskosten, Größe der Belegschaft. Wirtschaftlich
keitsberechnung. Kosten der Beheizung mit Generatorgas gegenüber der mit Koksofengas. E in fluß  des neuzeitlichen 

Kokereibetriebes a u f das Ausbringen und die Erzeugnisse, wie Koks, Teer, Benzol und Gas.)

Der rheinisch-westfälische Kohlenbezirk wurde in den 
letzten 2 bis 3 Jahren um eine ganze Reihe großer 

und eigentümlicher Bauwerke bereichert, die auch dem Laien 
durch Ausmaße und Schönheit der Gestaltung auf fallen (vgl. 
A ll. 1) ; es sind dies die neuen Großkokereien, bei denen

war, geht anscheinend ihrem Ende entgegen; trotz der 
Kürze der zurückliegenden Zeit läßt sich schon heute fest
stellen. daß das Geschaffene in Deutschland wohl einzig
artig dasteht, und daß große Fortschritte nicht nur in tech
nischer. sondern auch in wirtschaftlicher Beziehung zu vex-

Abbildung 1. Großkokerei der Zeche Nordstern.

sich eine ausgeglichene und verständnisvolle Zusammen
arbeit von Fachmann und Architekt feststellen läßt. Die 
Bauzeit, die besonders in den Jahren 1927/28 sehr lebhaft

M E rsta tte t in der 11. Vollsitzung am 25. Jan u a r 1929 ge
legentlich der 2. Technischen Tagung des rheinisch-westfälischen 
Steinkohlenbergbaues. — Sonderdrucke dieses Berichtes sind zu 
beziehen vom Verlag Stahleisen m .b .H ., Düsseldorf. Postschließ
fach 664.

zeichnen sind. Die Geschichte des Kokereiwesens läßt 
höchstens einen Vergleich mit den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika zu, in denen während des Krieges jene 
großen Zentralkokereien entstanden, die für damalige Be
griffe als wahre Wunderwerke galten und entsprechend be
staunt wurden.

Die deutschen Neubauten wurden im Rahmen eines 
g r o ß z ü g ig e n  R a t io n a l is ie r u n g s p la n e s  d es R u h r 
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b e r g b a u e s  durchgeführt; sie hatten sich schon seit Jahren 
als äußerst dringend und notwendig erwiesen, mußten jedoch 
lange Zeit aus wirtschaftlichen Erwägungen vor noch wich
tigeren Aufgaben zurücktreten. Erst durch den englischen 
Bergarbeiterstreik wurde eine gewisse, wenn auch nur vor
übergehende hoffnungsfrohe Beurteilung der wirtschaft
lichen Lage ausgelöst, was den Ruhrzechen den Mut gab, 
endlich an eine durchgreifende Rationalisierung der Koke
reien und an die Neubauten heranzugehen.

I. Erhöhte Leistungsfähigkeit der Kokereineuhauten.

7,u Beginn des Jahres 1926 wurden im Ruhrgebiet 
140 Kokereien mit rd. 16 200 Oefen betrieben. Diese meist 
veralteten Anlagen waren imstande, etwa 28 Mill. t  Koks 
jährlich zu erzeugen. Durch die Rationalisierung, die etwa 
in der zweiten Hälfte des Jahres 1926 einsetzte, wurden bis 
Anfang 1928 insgesamt 2770 neue Oefen auf 32 verschiedenen 
Anlagen errichtet, und zwar derart, daß 1060 Oefen zur 
Vergrößerung und Vervollständigung von 14 bereits be
stehenden Anlagen dienten, dann aber noch 18 vollständig 
neue Kokereien mit 1710 Oefen errichtet wurden. Im Ruhr
gebiet kann man jetzt, einschließlich von 4 auch ohne 
Zubau schon als Großkokereien anzusprechenden Anlagen, 
36 Großkokereien mit nicht ganz 7000 Oefen feststellen; 
diese sind imstande, jährlich 24,9 Mill. t Koks zu erzeugen, 
wovon 15,3 Mill. t allein von den 2770 neuen Oefen getragen 
werden.

Diese großzügige Rationalisierung verlangt von vornherein 
gebieterisch dieStillegung aller alten nicht mehr wirtschaftlich 
arbeitenden Anlagen. Diese Maßnahme wird jedoch durch 
sozialpolitische und gesetzliche Rücksichten stark gehemmt, 
denn bisher sind erst 6300 alte Oefen zum Erlöschen ge
kommen, so daß einschließlich der neuen immer noch rd. 
13 000 Oefen unter Feuer sind. Die Kokserzeugung des 
Jahres 1927 betrug 27,4 Mill. t, die heute zu 91 % von den 
7000 Oefen der 36 Großkokereien, zu 56 % von den 2770 
neuen Oefen allein gedeckt werden könnte.

Diese Zahlen verdeutlichen die großen Fortschritte, die 
besonders durch die Neubauten in der deutschen Kokerei
technik erzielt wurden und die vor allem in einer erheblichen

Z ahlentafel 2. K o k e r e i n e u b a u t e n  im  R u h r g e b i e t  u n d  
i h r e  O f e n b r e i t e .

B reite  der 
O fenkam m ern 

m m
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0/JO

A nteil an der 
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von 15,3 M ill. t  Koks

%

350 7,2] 3,2]
400 22,5 32,7 23,1 28,4
420 3,0 2 , l J

450 47,Ol 53,2t
470 6,5 3,6
475 8,3 67,3 4,5 71,6
480 3,2 8,8
500 2,3.1 l,öJ

Zahlentafel 1. L e i s t u n g  e in i g e r  n e u z e i t l i c h e r  G r o ß k a m m e r ö f e n .

kokereien mit ihren sehr empfindlichen Abnehmern bevor
zugen größere Breiten; gerade in letzter Zeit ist die Entwick
lung zu breiteren Oefen hin mit Rücksicht auf den Abnehmer, 
der immer wieder großstückigen Koks verlangt, deutlich be
merkbar (vgl. Zahlentafel 2) ; ist doch zur Zeit eine Hoch
leistungskokerei von 500 mm breiten Oefen im Bau, eine 
solche von 530 mm geplant. Der Vollständigkeit halber sei er
wähnt, daß man neuerdings die an sich alte Frage der e in 
s e i t ig e n  W a n d b e h e iz u n g  auch mit Rücksicht auf die 
Stückgröße des Kokses wieder aufgegriffen hat, diesmal an
scheinend mit Erfolg.

An die O fe n lä n g e , die durchschnittlich von 10 auf 12 
bis 13 m gesteigert wurde, dürfte man wohl vorläufig ge
bunden sein, es sei denn, daß andere Mittel als Planier- und 
Drückstange für die Einebnung der Kokskohle und für die 
Entleerung der Kokskammern gefunden würden. Eine 
andere Lösung hierfür dürfte mit Rücksicht auf die Mög
lichkeit einer weiteren Leistungssteigerung der Oefen 
wichtig sein.

Wie schon erwähnt, wurde der Ofenraum hauptsächlich 
durch Höherbauen der Oefen vergrößert, wie auch Zahlen
tafel 3 sehr gut zeigt. Fast die Hälfte der neuen Oefen ist 
über 4 m hoch; man baute besonders bei den letzten Aus
führungen so hoch, nachdem durch ein einmaliges erfolg- 
reichesWagnis das Vorurteil und der Bann gebrochen waren. 
Ob darin das Höchstmaß erreicht ist, ist schwer zu sagen, 
zumal da in den verschiedenen Beheizungsarten vielleicht 
noch manch entwicklungsfähiger Gedanke schlummert und

man in der Technik bekannt-
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A lter Scham otte-A b
hitzeofen 10,0 500 2,5 11,0 0,75 78 6.45 30 5,15

L e is tu n g s s t e ig e r u n g  der O efen  bestehen (vgl. Zahlen
tafel 1) ,  der sich aber auch der sonstige Betrieb durch 
Intensivierung und Mechanisierung angepaßt hat. Die 
Leistungssteigerung der Oefen selbst erfolgte durch eine 
beträchtliche Verringerung der Garungszeit, in der Haupt
sache aber durch eine erhebliche Vergrößerung des Kammer
raumes, die durch Erhöhung und Verlängerung erzielt 
wurde, während die Breite an gewisse durch die Koksgröße 
gegebene Maße gebunden ist.

So haben sich die S c h m a lk a m m erö fen  trotz ihrer 
hohen Leistung, die sie infolge ihrer kurzen Garungszeit 
haben, nicht durchgesetzt, weil der darin gewonnene klein
stückige, stengelige Koks sich trotz aller Werbungsmaßnah
men nur bei inländischen Eisenhütten eingeführt hat. Die 
Neubauten weisen zwar Kammerbreiten von 420, 400, sogar 
350 mm auf, doch nur auf Hüttenkokereien. Die Handels-

lich vor Ueberraschungen nicht 
geschützt ist.

Bei den hohenOefen machte 
sich noch ein Umstand bemerk
bar, mit dem man anfänglich 
gar nicht gerechnet hatte und 
der doch die Ofenleistung 
um 5 bis 7 % erhöhte: das 
S c h ü t tg e w ic h t . Infolge des 
höheren freien Falles der

Z ahlentafel 3. D ie  K a m m e r h ö h e  d e r  n e u e n  K o k e r e ie n  
im  R u h r g e b ie t .
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Feinkohle aus dem Füllwagen in die hohen Oefen und ihres 
höheren Haufwerkes ist das Schüttgewicht, das man auf 
Grund früherer Erfahrungen mit 0,75, bezogen auf Trocken- 
kohle, in die Rechnung eingesetzt hatte, auf etwa 0,8 ge
stiegen. Es sei hier eingeschaltet, daß man dieser Beobach
tung nachging, indem man an einem Holzmodell durch ein
gehende Untersuchungen festgestellt hat, daß das Schütt
gewicht der Kohle im Ofen durchaus nicht gleichmäßig ist, 
sondern daß die Dichte von oben nach unten hin zunimmt 
und an der Ofensohle den Wert 1 übersteigen kann. Es ist 
anzunehmen, daß diese verschiedene Schüttdichte der Kohle 
auch einen Einfluß auf die Eigenschaften des Kokses hat; 
Untersuchungen hierüber sind im Gange.

Die Anschauungen über die G a r u n g s z e it  hat man da
hin ändern müssen, daß man den Oefen bei weitem mehr 
Zutrauen kann, als man bisher geglaubt hat. Daß selbst 
die Ofenbaufirmen hiervon überrascht wurden, zeigt, daß 
sie vorsichtig bei den hohen Oefen und einer gewissen Breite 
z. B. nur 21 h Garungszeit verbürgen zu können glaubten, 
beim Leistungsnachweis dann aber 17 h unterschritten 
wurden. Als Durchschnitt g ilt heute, daß ein Ofen von 
450 mm in etwa 18 h, einer von 400 mm Breite in etwa 
15 bis 16 h garen kann. Im einzelnen geben neben der 
Geschicklichkeit in der Beheizungsführung die Natur der 
Kohle und die sich bei der Garung abspielenden Reaktionen 
den Ausschlag, ob diese Zeiten erreicht oder unterschritten 
werden. Die auf Erfahrung sieh stützende Formel2) zur 
Berechnung der Garungszeiten

ds 1050+ 2(1050—t)
Z — 100 IÖ50 ’

worin z die Garungszeit in h. d die Kammerbreite in cm 
und t die Temperatur der Silika-Kammerwand nach dem 
Drücken in °C bedeutet, müßte nun auf Grund der zahl
reichen neuen Erfahrungen nachgeprüft werden.

Die Garungszeit ließe sich noch verringern, wenn man 
dem Beispiel einer Zeche des Bezirks2) folgen und eine 
K o k sk o h le n -T r o c k n u n g  einriehten würde. Neben der 
Trocknung durch Hitze scheint die durch Schleuderung 
nicht ohne Aussicht auf Erfolg zu sein. Der zu er
ringende Vorteil läge nicht mir in der größeren Durehsatz- 
mögliehkeit, sondern in der Entlastung der Förder- und 
Kühlanlagen für das Gas, da auch hier entsprechend weniger 
verdampftes Wasser heruntergekühlt zu werden braucht. 
Trotz dieser Vorteile fü llt man aber die Feinkohle nach wie 
vor mit 10 bis 12 % Feuchtigkeit in die Oefen, obwohl man 
überall die Möglichkeit des Einbaues einer Anlage zur 
Trocknung der Kokskohlen vorgesehen hat.

Die Güte der heute unter Ausnutzung wissenschaftlicher 
Erkenntnisse hergestellten S i l ik a s te in e  läßt sie im Dauer
betrieb anstandslos eine Temperatur von 1350 bis 1380° 
aushalten, wie die Wände einer seit 1921 fast ununterbrochen 
betriebenen Hüttenkokerei beweisen.

Nicht nur die Leistung des einzelnen Ofens ist gestiegen, 
sondern auch die der G e s a m ta n la g e , da der Betrieb fließend 
läuft. Es gibt Kokereien im  Ruhrgebiet, die im  Dauerbetrieb 
alle 6 min einen Ofen drücken; hier fallen in  1  h 10, am 
Tage 240 Oefen. Uebertrüge man diese Arbeitsgeschwindig
keit auf eine Batterie mit 450 mm breiten und 4,5 m hohen 
Oefen, so eigäbe sich die stattliche Tagesleistung von rd. 
oOOO t Koks, was einem Feinkohlendurchsatz von etwa 
7000 t entspräche. Es ist klar, daß ein solcher Betrieb zu 
den Ausnahmen gehört, denn er ist nur dann möglich, 
wenn die Anlage infolge dauernd hohen Selbstverbrauches 
von Marktschwankungen unabhängig ist, wie etwa eine

2) B. L u d w ig :  Z. V. d. I . 69 (1925) S. 527.
’ ) Vgl. S t. u. E. 48 (1928) S. 754; Glückauf 64 (1928) S. 721.

Hüttenkokerei. Zudem setzt der hohe Feinkohlenbedarf 
eine besonders günstige Lage zwischen benachbarten Zechen 
voraus, da die Vorfracht eine nicht zu unterschätzende 
Rolle bei den Selbstkosten spielt.

Nach den augenblicklichen Anschauungen kann man als 
neuzeitliche Kokerei von normaler Größe4) eine solche von 
etwa 100 bis 140 Oefen ansprechen, die im  Vollbetrieb etwa 
170 bis 180 Brände je Tag drückt. Hierbei fällt alle 71* bis 
8 min ein Brand, was bequem mit einem Maschinensatz ge
schafft wird, der aus einem Füllwagen, einer Drück- und 
Planiermaschine, einem Löschwagen, je einer Türabhebevor- 
richtung besteht, zu deren Bedienung zusammen etwa 8 Mann 
benötigt werden. Selbstverständlich wird man für alle 
Einzelmaschinen vollen Ersatz vorsehen, tim jeden auch 
nur vorübergehenden Ausfall sofort decken zu können; denn 
es ist eine der Hauptschwächen der Großkokereien, daß eine 
auch nur noch so kurze Unterbrechung in der Erzeugung 
gleich beträchtlichen Ausfall nach sich zieht, der kaum  
wieder einzuholen ist.

II. Technische Neuerungen.
An und für sich hat sich auf den neuzeitlichen Groß

kokereien in der Art der Erzeugung nichts Wesentliches 
geändert. Hat man sich auch selbstverständlich aller tech
nischen Neueningen bedient, um die fließende Erzeugung 
möglichst reibungslos zu gestalten, so ist etwas grundsätz
lich Neues in der Erzeugung und Gewinnung der Wert
stoffe einer Kokerei nicht festzustellen.

Bei der B u n k e r -u n d  M isc h a n la g e  —  diese ist infolge 
der Verwendung von Kohle von mehreren Schächten überall 
notwendig geworden —  ist die Auskleidung der inneren 
Wände mit Glasplatten, die das Nachrutschen befördern 
sollen, zu erwähnen. Der Kokskohlenturm faßt heute etwa 
4000 bis 5000 t Feinkohle; er beherrscht durch seine Höhe 
von 40 bis 50 m die ganze Gegend und ist in Form und 
Wucht der Ausführung zum neuen Wahrzeichen des Ruhr
gebietes geworden.

Der bis zu 6 0 1 schwere F ü llw a g e n  belastet m it seinem  
Inhalt heute die Ofendecke mit etwa 85 t. Auf mehreren 
Kokereien hat sich am Füllwagen eine Sondereinrichtung 
bewährt (Abb. 2) : hier wird die Feinkohle statt in  Trichtern 
in den zylindrischen Gefäßen a befördert, deren Boden 
jeweils der Drehteller b ist, wie er als Abschluß der Kohlen
bunker bekannt ist. Die Entleerung erfolgt durch Ab
streifer in erstaunlich kurzer Zeit, wobei die Feinkohle 
durch den kleinen Führungstrichter c rutscht, der durch 
einen Teleskopauszug auf den Fülloehring aufgesetzt wird. 
Bei einem Ofen von 24 m i  Inhalt und einer Kohle mit 11 % 
Nässe wurde der Füllvorgang mehrfach m it 90 s abgestoppt 
imd scheint noch abkürzbar zu sein. Diese Art des Füllens 
hat noch einen weiteren Vorteil; die Kohle stürzt nicht mehr 
wie bisher in großen Mengen und m it großer Wucht in die 
Oefen, sondern sie wird allmählich gleichsam eingestreut. 
Obwohl auch hier ein mittleres Schüttgewicht von 0.79 
vorliegt, hat es den Anschein, als lagere die Feinkohle 
gleichmäßiger, und als sei der zonenmäßige Unterschied 
in der Dichte der Schüttung weniger stark. Mit Rücksicht 
darauf, daß dieses Füll verfahren unter Umständen für 
treibende Kohle von Wert sein kann, dürften genauere 
Feststellungen am Platze sein.

Ohne s e lb s td ic h te n d e  T ü ren  ist ein reger Betrieb, wie 
er von den Neuanlagen verlangt wird, kaum denkbar; sie 
haben denn auch bis auf zwei Ausnahmen überall Eingang 
gefunden. Im  allgemeinen klagt man über den hohen

4) Ueber die Begriffe Großkokerei und Zentralkokerei vgl.
B. B o e le n :  Brennstoff - Chem. 9 (1928) N r. 15, W irtschafts
te il S. 1/4
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Preis und den starken Verschleiß der Asbest-Dichtungs
stricke, der bei nicht eingeübten Bedienungsleuten sehr 
erheblich sein kann. Recht störend und zeitraubend werden 
auch die vielen Schrauben empfunden, die bei einzelnen 
Bauarten noch bis zu 22 Stück einzeln angezogen werden 
müssen, was bei der 6 m hohen Ofentür sogar einen an der

Batterie entlang ver
schiebbaren Fahr
stuhl nötig machte. 
Es ist daher zu be
grüßen, daß man 
die selbstdichtende 
Tür weiter ent
wickelt ; auf einer 
Anlage will man 
schon recht gute 
Erfolge gehabt ha
ben dadurch, daß 
man das Dichtungs
mittel ganz fortließ 
und Eisen auf Eisen 
einschliff.

Die T ü ra b h eb e -  
v o r r ic h tu n g , auf 
der Maschinenseite

U mit der Drück- 
maschine, auf der 
Koksplatzseite mit 

dem Führungs
schild verbunden, 
ist heute eine Ma
schine für sich 

und wird selbstverständlich elektrisch angetrieben. Die 
D r ü c k m a sc h in e , die sich in Ausmaßen und Gewicht 
den vergrößerten Ansprüchen angepaßt hat, ist meist 
als Portalmaschine ausgeführt; sie wiegt heute bei 4,5 m 
hohen Oefen etwa 130 t, bei 6 m hohen Oefen sogar 150 t.

Abbildung 2. Schnitt durch die 
Fülleinrichtung eines neuen Füll- 
wagens m it Drehteller und 

Führungstrichter.

weitere Entwicklung zu hindern; bisher werden im Ruhrgebiet 
nur drei Kühlanlagen verschiedener Bauausführungen be
trieben. Bei einer Abkühlung des Kokses auf 200° und 
dem weiteren Vorteil einer vollständigen Entgasung noch 
ungarer Stücke werden mit der Glut je t Koks etwa 350 
bis 400 kg Dampf von praktisch beliebiger Spannung er
zeugt, so daß von einer Großkokerei mit einer jährlichen 
Erzeugungsmöglichkeit von 1 Mill. t Koks bei Vollbetrieb 
etwa 800 t Dampf je Tag erzeugt werden können.

Ein weiterer Dampfspender bietet sich in den w a s s e r 
g e k ü h lte n  S te ig r o h r e n  (Abb. 3 und 4) ,  wie sie auf einer 
Kokerei in Betrieb sind. Hier rechnet man mit einem 
Dampfgewinn von mindestens 120kg von 8 atü je t Kokserzeu
gung. Wenn man bedenkt, daß eine neuzeitliche Großkokerei 
mit nur 190 bis 220 kg Dampf auskommen kann, wobei 
der Abdampf nach Leistung mechanischer Arbeit noch 
Wärmearbeit zu verrichten imstande ist, z. B. bei der Benzol-

Abbildung 3. Ansicht einer Anlage m it wasser
gekühlten Steigrohren.

Auf den Kokerei-Neubauten wird überall weiter naß  
a b g e lö s c h t ,  doch versteht man es, den mittleren Wasser
gehalt des Kokses auf 1 /10 % genau einzuhalten. Durch
schnittlich fä llt der Koks mit etwa 2 % Wasser an. Die 
t r o c k e n e  K o k s k ü h lu n g 5), die geeignet ist, durch ihre 
Dampferzeugung die Wirtschaftlichkeit der Kokereien erheb
lich zu steigern, hat sich nicht weiter durchgesetzt, obwohl 
die Möglichkeit eines späteren Einbaues auf fast allen An
lagen vorgesehen ist. Neben dem fehlenden Anreiz, der in 
einer besonderen Bewertung von vollkommen trockenemKoks 
liegen würde, scheint auch der augenblickliche Geldmangel die

5) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 758 u. 903/7;
(1923) S. 333.

Glückauf 59

Abbildung 4. Anordnung der wassergekühlten Steigrohre, 
a =  Steigrohr, b =  Dampfkessel.

und Ammoniakgewinnung, Teerentwässerung usw., so erkennt 
man die große wirtschaftliche Bedeutung der trockenen Koks
kühlung und Steigrohrkühlung, die in der Erzeugungsmög
lichkeit einer großen Ueberschußdampfmenge liegt, die dann 
für andere Betriebe, z. B. die Zeche, verfügbar wird.

Auf dem Gebiete der Kohlenwertstoff-Gewinnung findet 
sich nichts wesentlich Neues. WTenn es auch an Versuchen 
zur Verbesserung und Vervollkommnung nicht gefehlt hat, 
ist doch gerade hier ein gewisses Festhalten am Alten nicht 
zu verkennen, weil zur Zeit noch nichts Vollkommenes zur 
Verfügung steht.

Bei der G a sk ü h lu n g  sind verschiedene Versuche be
merkenswert, die das Herausholen des bei der Gasfernver
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sorgung so schädlichen N a p h th a lin s  beabsichtigen. Nach 
einem Verfahren soll das Naphthalin durch unmittelbare 
Gaswaschung mit gekühltem, weichem Wasser entfernt 
werden, und zwar mit Kondensat, das von den flüchtigen 
Ammoniakbasen befreit ist. Bei einem anderen Verfahren 
wäscht man ebenfalls mit Kondensat, das aber nahezu auf 
den Nullpunkt heruntergekühlt ist; die tiefe Temperatur 
wird nach dem Linde-Verfahren unter Ausnutzung der 
Wärme des Rohgases erzeugt. Zum abschließenden Urteil 
reichen die Erfahrungen noch nicht aus.

In einem Falle hat man bei der G a sw ä sch e  mit gutem  
Erfolg die „Feld-Wascher“ herangezogen (Abb. 5 ). Wenn 
auch die Auswaschung des Gases nicht günstiger ist, so

Abbildung 5. Feld-Wascher.

scheinen sich doch andere Vorteile zu ergeben, die in einem 
erheblich geringeren Druckverlust, geringerer Pumpenarbeit 
und einer größeren Anreicherung des Wassers und des 
Waschöls liegen. In heißen Tagen hat sich bei der Benzol
wäsche der Einbau eines besonderen Waschöl-Zwischen- 
kühlers als nötig erwiesen, um die bei der Schleuderung 
auftretende Reibungswärme wieder zu vernichten.

Bei der A m m o n ia k g e w in n u n g  findet sich sowohl das 
alte indirekte Waschverfahren als auch das halbdirekte 
und das Stillsehe Verfahren. Bei dem ersten ist man in 
Hinsicht auf das Bindemittel für die Ammoniakbase beweg
licher, während die beiden anderen im  Dampfverbrauch 
wirtschaftlicher sind. Der starke Wettbewerb des syn
thetischen Stickstoffs zwingt auch die Großkokereien dazu, 
ein möglichst säurefreies streufähiges Salz bei denkbar 
niedrigsten Selbstkosten zu erzeugen. Es wird jedoch nur 
nach den schon auf den alten Kokereianlagen bewährten 
Verfahren gearbeitet, wenn man von einigen kleineren Ver
besserungen bei der Salzbeförderung und -Verladung absieht. 
Praktisch dürften heute sämtliche Kokereien ein säurefreies 
Salz liefern.

Auch die B e n z o lfa b r ik  bringt nichts wesentlich 
Neues; trotz der verhältnismäßigen LTnwirtsehaftliehkeit 
werden die Benzolhomologen noch immer nach dem Wasch
verfahren mit Waschöl gewonnen. Mit der Anwendung von 
aktiver Kohle oder Kieselsäure-Gel, die doch in so vielen  
anderen Zweigen der chemischen Industrie bei der Gewin
nung allerdings reinerer Dämpfe unentbehrlich geworden 
sind, hat bisher eine einzige Kokerei Versuche gemacht. 
Daß in allen neuen Betrieben nur hochhaltiges Rohbenzol 
erzeugt wird, ist wohl selbstverständlich. Auf drei Groß
kokereien wurde das Vakuumverfahren für die Benzolge
winnung eingeführt ; das Urteil lautet bisher nicht ungünstig.

Der G a s w ir tsc h a f t  mißt man m it Rücksicht auf die 
fortschreitende Femversorgung großen Wert bei. Die Oefen 
sind daher von vornherein für Verbundbetrieb gebaut und 
auch für Schwachgasbeheizung vorgesehen. Vier Kokereien 
im Ruhrbezirk sind bereits in der Lage, ihr Schwachgas in 
besonderen Gaserzeugern aus Kleinkoks und Koksgrus zu 
erzeugen und das Starkgas bis zu 100 % für die Femversor
gung zur Verfügung zu stellen. Ferndrückhaus mit Hoch

druckgebläsen oder -Verdichtern, nasse oder trockene Gas
reinigung, Anlagen zur weitgehenden Entfernung des Naph
thalins, Großgasbehälter sind die neuen Anlagen, die durch 
die Gaswirtschaft auf die Großkokereien gekommen sind.

¿m . Fortschritte in der Ueberwaehung des Betriebes.
Es dürfte klar sein, daß die Hochleistungsöfen in der 

B e h e iz u n g  empfindlicher sind als die älteren Oefen. 
Dabei verlangt die Gaswirtschaft, deren unbedingte N ot
wendigkeit jedem durch das monatelange Brennen der 
Fackeln deutlich genug vor Augen geführt war. schon 
jetzt eine dauernde Ueberwaehung der Beheizung und 
einen möglichst geringen Selbstverbrauch von Starkgas. 
Eine je d e r z e it  wirtschaftliche Beheizung ist eine der 
wichtigsten Forderungen, die an die neuzeitlichen Koksöfen 
zu stellen ist. Die Wärmezufuhr muß so geregelt werden, 
daß die Beendigung des Verkokungsvorganges in allen Zonen 
des Kokskuchens möglichst zum gleichen Zeitpunkt erfolgt, 
oder mit anderen Worten ausgedrückt, die Koksnaht soll 
sich überall im Kokskuchen zum gleichen Zeitpunkt schließen.

Es war bisher schwierig, die Erfüllung der Forderung nach 
gleichmäßiger Abgarung auch nur einigermaßen einwandfrei 
festzustellen. Daher mußten sich die Zechen auch bei den 
G e w ä h r le is tu n g s fo r d e r u n g e n  im allgemeinen darauf 
beschränken, den Baufirmen gewisse einzuhaltende Heizzugs
und Wandtemperaturen vorzuschreiben und hierbei einen 
Mindestwärmeaufwand zu fordern, der meistens 500 kcal/kg  
durchgesetzter Kohle (auf unteren Heizwert bezogen) nicht 
überschreiten sollte. Es hat sich aber gezeigt, daß die Natur 
der Kohle einen ausschlaggebenden Einfluß auf den für die 
Verkokung erforderlichen Wärmeaufwand ausüben kann. Um  
diese Zufälligkeiten auszuschalten, schlugen K. R u m m el 
und H. O e s tr ic h 6) vor, auch beim Koksofen eine genaue 
Wärmebilanz aufzustellen, wie es bei Dampfkesseln, Feue
rungen usw. üblich ist, und die Gewährleistung eines Feue
rungswirkungsgrades zu fordern. Der dem Verein deutscher 
Eisenhüttenleute in Düsseldorf und dem Verein für die 
bergbaulichen Interessen in Essen gemeinsame Kokereiaus
schuß hat eine eingehende Nachprüfung dieser als sehr 
wertvoll erkannten Vorschläge eingeleitet, mit dem Ziele, 
zu allgemein gültigen Regeln für die Abnahme- und Lei
stungsversuche sowie zu Gewährleistungsbedingimgen zu 
gelangen, die nicht nur für den Abnahmeversuch, sondern 
aitch für den Dauerbetrieb Geltung haben. Die einem 
Sonderausschuß übertragenen Arbeiten, die seit etwa einem 
Jahr im Gange sind, befassen sich mit den einzelnen Posten 
des Bilanzvorschlages von Rummel und Oestrich und suchen 
der Eigenart der verschiedenen Ofenbauarten gerecht zu 
werden. Wenn auch die Arbeiten hierüber noch nicht ab
geschlossen sind, so zeigen die bisherigen Versuche und 
Messungen, daß das Verfahren durchaus brauchbar und 
seine allgemeine Einführung wünschenswert ist.

In diesem Zusammenhang sei erwähnt, daß es 'XipUQng. 
B a u m  (vom Verein zur Ueberwaehung der Kraftwirtschaft 
der Ruhrzechen) bei seinen Arbeiten gelungen ist, den Ver
kokungsvorgang in a ll seinen einzelnen Abschnitten und die 
sich hierauf auswirkenden Gleichmäßigkeiten oder Ungleich
mäßigkeiten der Beheizung restlos zu erfassen7). Das Ver
fahren besteht darin, daß der Kokskuchen durch die Füll- 
lochdeckel gewissermaßen mit Thermoelementen gespickt 
wird, so daß sich über den ganzen Kokskuchen hauptsäch
lich in der Koksnaht bis zu 30 und mehr Meßstellen verteilen. 
Es ist erstaunlich, mit welcher Genauigkeit sich bei diesen 
Messungen auch kleine Umegelmäßigkeiten in der Beheizung 
feststellen lassen.

6) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 463/11 (G r. A : 
Kokereiaasseh. 271: Glückauf 63 11927) S. 1809/17.

7) D arüber w ird noch berichtet werden.
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Als außerordentlich segensreich haben sich die m e c h a 
n isc h  au f z e ic h n e n d e n  U e b e r w a c h u n g sv o r r ic h -  
tu n g e n  erwiesen, wie sie auf einer Reihe von Großanlagen 
sehr weitgehend eingeführt worden sind. Obwohl in der An
schaffung nicht billig, machen sich die vielen einzelnen 
Geräte sehr schnell bezahlt, denn erstens unterstützen sie 
die Bedienung in ihrer Arbeit und zwingen sie zu größerer 
Sorgfalt. Weiter helfen sie dem Betriebsführer bei der 
Ueberwachung der Belegschaft und des Betriebes, da ihm  
jede Unregelmäßigkeit unweigerlich vor Augen kommt, und 
schließlich erleichtern sie der Betriebsleitung die Arbeit, da sie 
sich fern von der Anlage nur durch das Ablesen der Meßstrei
fen sofort über alle Einzelheiten unterrichten und durch ent
sprechende Auswertung jederzeit die Betriebskosten erfassen 
sowie eine rückgreifende Nachprüfung vornehmen kann.

In diesem Rahmen sei auch die a u fz e ic h n e n d e W a a g e  
erwähnt, die man zwischen Kokskohlenturm und Batterie 
eingeschaltet hat. Der Füll wagen überfährt auf seinem 
Hin und Her zwischen Oefen und Kohlenturm jeweils leer 
oder gefüllt diese Waage. Hierdurch wird der Füllwagen- 
maschinist überwacht und zu gleichmäßigem und gutem  
Füllen der Oefen angehalten. Was aber wichtiger ist, die 
Wägung wird zur zuverlässigen Grundlage für die gesamte 
Kokereibilanz, da man fast auf 1 kg genau die Menge der 
durchgesetzten Feinkohle erfaßt. Die Abrechnung mit der 
Zeche über die gelieferten Feinkohlenmengen, die früher meist 
recht überschlägig von der Kokserzeugung ausging, wird 
hierdurch sehr erleichtert und einwandfrei.

IV. Selbstkosten einer neuzeitlichen Großkokerei.
Bei der Auswirkung, die Rationalisierung und Mechani

sierung auf die Selbstkosten ausüben, muß vorweg ausdrück
lich betont werden, daß es eigentlich heute noch zu früh 
ist, an diese Frage heranzutreten. Die wenigen Monate 
ungestörter Betriebszeit sind nicht geeignet, auch nur ein 
einigermaßen klares Bild zu geben. Hierzu gehören min
destens zwei Jahre eines ganz stetigen Betriebes. Die 
folgenden Ausführungen dürfen daher nur unter diesem 
Vorbehalt betrachtet werden.

Bei den vielen Neubauten hat sich herausgestellt, daß 
der P r e is  e in e r  N e u a n la g e  fast nur von der Jahres
leistung in t Koks abhängig ist. Hierbei ist ziemlich gleich
gültig, ob der Koks in hohen oder niedrigen, schmalen oder 
breiten Kammern erzeugt wird. Hinzu kommt, daß die 
Angebote der einzelnen Baufirmen annähernd überein
stimmen, wie Zahlentafel 4 zeigt. Die Unterlagen sind durch 
sorgfältige Erhebungen auf Grund der Angebote einiger 
Baufirmen entstanden und beziehen sich auf Kokereien, 
die Ende 1927 im Bau oder bereits fertiggestellt waren. 
Inzwischen ist eine Verteuerung festzustellen, die im  Mittel 
7 % ausmacht, so daß man durchschnittlich für eine neu
zeitliche Normal-Großkokerei von 1 Mill. t Jahresleistung 
etwa 18,5 Mill. J U l  zu verzinsen hätte. Bei 8 % Ver
zinsung und Volleistung der Kokerei würde 1 t Koks allein 
durch den Z in se n d ie n s t  mit 1,48 JMC belastet. In 
die Lieferung ist alles eingeschlossen, was zum Regel
betrieb einer Kokerei mit Kohlenwertstoff-Gewinnungs- 
anlagen gehört. Vor dem Kriege kostete eine „Normal“- 
Kokerei von 100 000 t Leistung 1,2 Mill. JK. Die Preis
steigerung ist also sehr erheblich.

Bei der A b sc h r e ib u n g  ist man sehr von der zu er
wartenden Lebensdauer der jetzigen Neubauten abhängig. 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß eine Kokerei wohl veraltet 
und dadurch unwirtschaftlich, bei sorgsamer Pflege aber 
kaum verbraucht werden kann; gibt es doch im Ruhrgebiet 
Kokereien, die nach 30jährigem Betrieb ihre seinerzeit 
gewährleistete Sollförderung immer noch hergeben. Wenn 
die neuen Kokereien aber nur halb so lange halten, dürften 
sie ihre Pflicht voll und ganz getan haben. Die bisherige 
Erfahrung mit Hochleistungskokereien läßt die Annahme 
einer langen Lebensdauer auch für die neuzeitlichen 
Großkokereien ohne weiteres zu. Es sei hierbei auf 
eine Hüttenkokerei verwiesen, deren eine Batterie seit 
sieben Jahren fast ununterbrochen mit einer mittleren 
Heizzugstemperatur von 1330° im Betrieb ist und die je 
Kammer 23 000 t Koks geliefert hat. Selbstverständliche 
Voraussetzung für eine solche Lebensdauer ist sorgsame

Pflege und Behandlung, wie 
sich anderseits jeder Fehler bei 
der Auswahl der Silikasteine8), 
jede Fahrlässigkeit beim An
heizen oder Abkühlen bitter 
rächen wird. Bei der Abschrei
bung spielt also weniger die zu 
erwartende Lebensdauer als 
vor allen Dingen die Weiter
entwicklung der Kokereitech
nik eine Rolle, die selbst neuere 
Betriebe sehr bald rückständig 
und unwirtschaftlich werden 
läßt. Der übliche Abschrei
bungssatz von 10 % des An
lagekapitals scheint daher 
durchaus berechtigt zu sein.

Die Selbstkosten werden 
recht häufig in ungünstiger 
Weise durch die V o rfra ch t  
beeinflußt. Eine neuzeitliche 
Normal - Großkokerei von 
1 Million t Jahresleistung ver
schlingt täglich bei Vollei
stung etwa 3800 t Feinkohle.

8) H . T ra m m : St. u. E. 48 
(1928) S. 759; Glückauf 64 (1928) 
S. 719.

Z ahlentafel 4. A n la g e k o s te n  f ü r  K o k e r e i e n 1) n a c h  A n g a b e n  d e r  B a u f i r m e n .  
[E n tnom m en  dem  (Schm alenbach-)G utachten  über die gegenwärtige Lage des rhein.-w estf. 

S teinkohlenbergbaues (B erlin: Verlag Deutsche K ohlenzeitung 1928) S. 75, Anlage 13.]

1 Jährliche  Leistungsfähig
ke it der Kokerei 1,25 M ill. t  Koks 1 M ill .t  Koks 500 000 t  Koks 200 000 t  Koks

G egenstand JUC JUC JUC JUC

| 1. K ohlentürm e . . . . 700 000 525 000 337 500 195 000
! 2. V ollständige Ofenan

lage m it M aschinen
bahn , K am inen, Vor
lage und Absaugeein- 
r ic h tu n g e n  . . . . 10 650 000 8 450 000 4 275 000 1 700 000

3. Kokereimaschinen 3 Ausstoßmaschinen, 
3 F üll wagen, 3 Tür- 
abhebemasebinen m it 

K okskuchen-Füh
rungswagen, je 

1 E rsatz  
565 000

2 Ausstoßmaschinen, 
2 F ü ll wagen, 3 Tür- 
abhebemasebinen m it 

K okskuchen-Füh
rungswagen, ohne 

E rsatz  
487 500

2 Ausstoßmascbinen, 
2 F ü ll wagen, 2 Tür- 
abhebemaschinen, je 

1 E rsatz

370 000

1 Ausstoßmaschine, 
1 F ü ll wagen, 1 Tür- 
abhebemaschine m it 

K okskuchen-Füh
rungswagen

195 000
4. M aschinelle Koks

lösch-, Sieb- und  Ver
ladeanlage m it K las
siere inrich tung . . . 2 225 000 1 675 000 825 000 612 500

5. K ondensation m it Am
m oniakfabrik u. Roh
benzol- Gewinnungsan
lage .............................. 6 450 000 5 725 000 3 075 000 1 650 000

6. W erksta tt2) u. G leis
anlage .......................... 515 000 490 000 352 500 207 500

G esam tkosten . . JUC 
K osten je t  Koks . JUC

21 105 000 
16,9

17 352 500 
17,35

9 235 000 
18,48

4 560 000 
22,79

■) O efen fü r  S ta rk - u n d  S chw achgasbeheizung m it m asch ine lle r K okslösch-, S ieh- u nd  V erladean lage  
sow ie K o n d en sa tio n , A m m on iak fab rik  u n d  B enzo lfabrik  einsch ließ lich  G ebäude. O fenabm essungen: K am m er
b re ite  0,45 m , K am m erhöhe 4,0 m , N u tz länge 12,2 m.

2) E in sch ließ lich  S ch a ltan lag e  fü r  L ic h t u n d  K ra f t, B ürogebäude, W aschkaue u n d  E inebnung .
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Wenn auch die Entwicklung zur Großschachtanlage 
schon deutlich erkennbar ist, so dürfte es doch zur Zeit 
nur wenige Schächte geben, die derartige Mengen an Fein
kohle aus ihrer Förderung herauswaschen. Die meisten 
Großkokereien werden daher vorab noch als Zentralkokereien 
betrieben werden, für die Feinkohle aus mehreren Schacht
anlagen bezogen werden muß. An einem willkürlich heraus
gegriffenen, bewußt ungünstig gestalteten Beispiel sei ge
zeigt, wie sich die Vorfracht auf die Selbstkosten des Kokses 
aus wirken kann.

Von den benötigten 38001 seien 18001 von der Schacht
anlage selbst frei Bunker bezogen, während 1000 t durch 
Werks- oder Seilbahn vom benachbarten Schacht und 700 
und 300 t durch Reichsbahn von entfernteren Gruben
feldern geliefert werden. Durchschnittlich sind die 
Sehachtanlagen des Ruhrbezirks auf benachbarten Gruben
feldern etwa 2 km voneinander entfernt. Legt man diese 
Entfernung mit keiner allzu großen Geländeschwierigkeit 
für die Werksbahn zugrunde, so kann man für Werksbahn 
und Seilbahn im Mittel etwa 0,30 JLM an Beförderungs
kosten für 1 1  Feinkohle rechnen. Die Bahnfracht liegt fest 
und belastet die 700 t bei 10 km Bahnentfemung mit 
1,20 J U (lt,  während die 300 t 20 km weit herangeholt 
werden sollen und 1,70 MJC/t an Fracht kosten. 1  t Koks 
würde in dem angenommenen Falle also durchschnittlieh 
um 0,60 Jl.K  allein durch die Vorfracht der Kohle ver
teuert werden. Großkokerei zusammen mit Großschacht
anlage wird also die richtige Verbindung sein, um diesen 
Teil der Selbstkosten auszuschalten oder doch beträchtlich 
zu senken.

Bei der Aufstellung der Selbstkosten darf ein weiterer 
wichtiger Posten nicht übersehen werden, wenn er auch 
augenblicklich gar nicht oder für die Zeche nur wenig in  
Erscheinung tritt nämlich der für Verschleiß und Ersatz. 
Die U n te r h a ltu n g s k o s te n  werden bei dem hohen 
Grad der Mechanisierung nicht unbedeutend sein; leider 
läßt sich über die zu erwartende Höhe nichts mit- 
teilen, weil die Neuanlagen zunächst noch einige Jahre 
gewissermaßen von der Substanz leben werden. Der jetzige 
Verschleiß und Ersatz ist in der Hauptsache auf Kinder
krankheiten zurückzuführen, die leider wegen der vielen 
gleichzeitigen Neubauten aus Mangel an Erfahrungen fast 
überall in gleicher Weise durchgemacht und infolge der 
Bürgschaftsbedingungen von den Baufirmen getragen 
werden müssen. Mit Rücksicht auf den hohen Grad der 
Mechanisierung dürfte daher ein Satz von 3 %  des Anlage
kapitals für die Lmterhaltung zum mindesten nicht zu hoch 
gegriffen sein.

Die eigentlichen B e t r ie b s k o s t e n  setzen sich in der 
Hauptsache zusammen aus den Aufwendungen für die 
Unterfeuerung, Dampf, Strom und Schmiermittel.

Wie schon erwähnt wurde, ist der fü r  d ie  V erk o k u n g  
n o tw en d ig e  W ä rm ea u fw a n d  sehr von der Kohle ab
hängig, doch kann man im M ittel bei den neuzeitlichen 
Oefen für den Abnahmeversuch mit etwa 500 kcal kg durch
gesetzter nasser Kohle (auf unteren Heizwert bezogen) rech
nen. Man darf aber nicht vergessen, daß der Garantieversuch 
eigentlich nur einen Musterwert liefert, der sich bei der 
Eigenart des Betriebes selten aufrechterhalten läßt. Im  
Dauerbetrieb wird man daher m it etwa 550 kcal rechnen 
müssen, eine Zahl, die dann aber nicht nur für Starkgas, 
sondern infolge der leichteren gleichmäßigen Beheizung auch 
für Schwachgas Geltung hat. Bei einem Ausbringen von 
300 nm3 Gas von 4800 kcal je t Trockenkohle kann man daher 
mit einem Unterfeuerungsbedarf von 126 m 3/t nasser Kohle

rechnen, was einer Ueberschuß-Gasmenge von 58 % ent
spricht; gegenüber älteren Regenerativöfen fallen also bei 
der Starkgasbeheizung 10 bis 15 % mehr an Ueberschußeas 
an. Bei Schwachgasbeheizung werden 100 ° 0 des erzeugten 
Starkgases frei, dafür werden aber etwa 15 % des an
fallenden Kokses für den Gaserzeugerbetrieb verbraucht, 
in der Hauptsache jedoch zur Zeit schlecht absetzbare 
Kokssorten, wie Grus und Kleinkoks. Für die Selbst
kosten müßten dann noch der Kapitaldienst für die Gene
ratoranlage sowie deren Betriebskosten berücksichtigt 
werden.

Bei einem Verbrauch je kWh von 5 kg Dampf bei neueren, 
7 kg bei älteren Turbinen kann man bei den neuzeitlichen 
Großkokereien mit einer Ersparnis an D a m p f u n d  S tro m  
von etwa 30 % rechnen, doch sei ausdrücklich betont, 
daß man bei der Beurteilung dieser Zahl noch sehr vor
sichtig sein muß. Umgerechnet auf Dampf haben sorg
fältig überwachte Kokereien einen Strom- und Dampf
bedarf je nach Art der Ammoniakgewinnung von 190 bis 
220 k g /t Koks ergeben. Durchschnittlich lag diese Zahl 
jedoch bei 250 bis 270 kg, ein Zeichen, daß die E in
stellung auf höchste Wirtschaftlichkeit noch nicht überall 
hat durchgeführt werden können. Anderseits zeigte aber 
auch die Untersuchung, daß es eine ganze Reihe von älteren 
Anlagen gibt, bei denen eine sorgfältige Dampfwirtschaft 
ähnlich niedrige Werte wie die zuletzt genannten zeitigte. 
Bei den hohen Selbstkosten für Dampf, die im Ruhrbezirk 
zwischen 2 imd 3 J t.K 't liegen, sollte diese Möglichkeit 
des Niedrighaltens der Selbstkosten überall, auf alten und 
neuen Anlagen, dauernd beobachtet werden.

Die Unkosten für S c h m ie r m it te l  sind verhältnis
mäßig gering und können hier vernachlässigt werden.

Der größte Vorteil bei neuzeitlichen Großkokereien liegt 
in der L o h n e r sp a r n is , da die Leistung je Mann und 
Schicht gegenüber früher außerordentlich stark gestiegen 
ist. Im allgemeinen pflegt man Zahlen anzuseben, die sich 
auf die Kokserzeusrunv und reinen Ofenbetrieb beziehen. 
Mit Rücksicht auf die oft sehr willkürlich gezogenen Grenzen 
zwischen Bunker, Oefen und Kohlenwertstoff-Anlage 
scheint es jedoch richtiger zu sein, die jeweilige Koks- 
erzeusumg auf die von der gesamten Belegschaft verfahrenen 
Schichten umzulegen, weil dadurch die oft willkürlich ge
zogenen Grenzen zwischen Kokerei und Anlage zur Ge
winnung der Kohlenwertstoffe die Klarheit des Bildes 
nicht mehr verderben. Auf alten Anlagen hatte man eine 
Belegschaftsstärke etwa um 170 bis 200 Mann; die Leistung 
je Mann und Schicht lag dabei zwischen 4 und 6 t Koks. 
Die neuen voll ausgebauten Großanlagen benötigen heute 
noch 130 bis 140 Mann Bedienung. Die Zahlen sind ab
hängig von den örtlichen Verhältnissen und der jeweiligen 
Geschicklichkeit bei der Durchführung der Mechanisierung 
und Rationalisierung. An und für sieh braucht man für 
einen 3 m hohen Ofen heute die gleiche Bedienung wie für 
einen 4 oder 6 m hohen Ofen; die Kopfleistung steigt daher 
mit der Höhe des Ofens, m it dem vergrößerten Ofenraum.

Auch an der G röß e der B e le g s c h a f t  gemessen ist 
erst auf vereinzelten Anlagen die größte Wirtschaftlichkeit 
erreicht worden, und es werden noch Monate vergehen, ehe 
sich alles eingespielt hat und reibungslos abwickelt. Durch 
sorgfältige Beobachtungen und Arbeitseinteilung wird sieh 
noch mancher Mann und manche Schicht ersparen lassen. 
Theoretisch müßte eine neuzeitliche Großkokerei m it einer 
Jahresleistung von 1 Mill. t Koks mit der in Zahlentafel 5 
angegebenen Belegschaftsstärke auskommen, soweit nicht 
z. B. Koks gestapelt werden muß oder sonstige Unregel
mäßigkeiten Vorkommen:
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Zahlentafel 5. B e l e g s c h a f t s s t ä r k e  e in e r  n e u e n  K o k e r e i  
v o n  1 M ill. t  j ä h r l i c h e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .

M ann
je

S ch ich t

S ch ich t
zahl 

je 24 h

M ann 
je 24 b

A. B e a m te :
B e trie b sfü h re r......................... 1 1 1
C h e m ik e r .................................. 1 1 1
A s s is te n te n .............................. 1 2 2
K oksm eister.............................. 1 3 3

gesamt 7

1 B. A r b e i te r :
I . Kohlenentladung und 

Misoh- und Bunkeranlage 4 3 12
II . Koksöfen

a) Eüllwagen und Ofen
decke .......................... 2 3 6

b) Druckmaschine,
Türen auf der Ma
schinenseite . . . . 3 3 9

c) Türen auf der Koks
seite .............................. 2 3 6

d) Löschwagen . . . . 1 3 3
e) Düsenwärter . . . . 1 3 3

I I I .  Kokssieberei und Ver
ladung
a) K o ksram pe................. 2 3 6
b) Sieberei u. Verladung 2 3 6

IV. Kohlenwertstoffgewin
nung
a) Maschinenhaus . . . 1 3 3
b) Benzolfabrik . . . . 1 3 3
c) Ammoniakfabrik . . 2 3 6

V. Sonstiges
a) B a h n h o f ...................... 4 3 12
b) Schlosser, Mechaniker, 

E l e k t r ik e r ................. 15 1 15
c) Laboratorium  . . . 4 1 4
d) Büro, Magazin . . . 2 1 2
e) Waschkaue und P fört

ner .............................. 2 2 4
f) P latzarbeiter und 

H ilfsk rä f te ................. 5 3 15

gesamt 115

An Hand der soeben ausgeführten Einzelheiten sei in 
Zahlentafel 6 versucht, eine W ir t s c h a f t l ic h k e it s b e r e c h 
n u n g  aufzustellen für eine neuzeitliche Großkokerei mit 
einer Leistungsfähigkeit von 1 Mill. t Koks im Jahr bei

voller Beschäftigung. Kopfleistung und Betriebskosten sind 
bewußt mit den niedrigst beobachteten Werten eingesetzt; 
bewußt hoch ist die Vorfracht angenommen, um ihre Be
deutung für die Wirtschaftlichkeit zu unterstreichen. Der 
Gaspreis für den Unterfeuerungsbedarf ist absichtlich in 
der Höhe angenommen, wie er von der Ruhrgas-A.-G. 
gezahlt wird, um den Unterschied gegenüber Schwachgas- 
Beheizung zu zeigen. Die Unkosten für Waschöl, Schwefel
säure usw. sind einem neuzeitlichen Betrieb entnommen 
und sicher nicht zu hoch; das gleiche gilt auch für die 
Zahlen für das verschiedene Ausbringen.

Würde die ganze Großkokerei nur m it S ch w a ch g a s  
beheizt werden, um das anfallende Starkgas zu 100 % für 
den Verkauf freizubekommen, so ergäben sich für den 
Unterfeuerungsbedarf folgende Ausgaben. 
Unterfeuerungsbedarf für die Kokerei: 21 • 108 kcal (unterer 

Heizwert) je 24 h (bei 550 kcal/kg nasser Kohle);
Heizwert des Gaserzeuger-Brennstoffes (Kleinkoks, Perlkoks und 

Grus >  5 mm m it 2 0 %  U nverbrennlichem ): 6400 kcal/kg 
(unterer Heizwert);

Vergasungs-W irkungsgrad des Gaserzeugers: 7 8 % ;
Heizwert des erzeugten Generatorgases je kg vergasten Koks: 

5000 kcal (unterer Heizwert)-;
Bedarf an Koks fü r die Unterfeuerung je 24 h : 420 t  (gleich 

15,3 % der Kokserzeugung der Kokerei);
M ittlerer Durchsatz eines Dampfmantel-Gaserzeugers von 2,6 m 

Dmr. je 24 h : 30 t ;
Größe der benötigten Gaserzeugeranlage: 18 Gaserzeuger (einschl.

vier zur Aushilfe);
Preis einer derartigen Anlage einschl. Gebäude usw.: 1,8 Mill. JIM

Kosten je t  Kokserzeugung:

K apitaldienst: 18 % des A n la g e w e r te s ............................... 0,32 JIM
U nterhaltung: 3 % des Anlagewertes ...............................0,05 JIM
K oksbedarf: 4201/24 h von 25 M M /t................................... 3,84 JIM
L öhne: 20 Mann, 10 JIM  je Mann und  Schicht . . . .  0,07 JIM
Strom, W asser, S ch m ierm itte l................................................ 0,12 JIM

G e s a m t ...................................................................................4,40 JIM
Einnahm e durch frei gewordenes Starkgas . . . 3,02 JIM

Mehrausgaben gegenüber Starkgas-Beheizung . . 1,38 JIM

Bis zur völligen Abnahme des Koksofengases durch die 
Ruhrgas-A.-G. kann es sich bei der Schwachgas-Beheizung 
nur darum handeln, einige wenige Gaserzeuger zur Ueber- 
nahme von Spitzenleistungen zu errichten. Die reine 
Schwachgas-Beheizung ist, selbst wenn man von Löhnen 
und Brennstoffkosten absieht, infolge des hohen Kapital
dienstes erheblich unwirtschaftlicher als Starkgas-Beheizung.

Zahlentafel 6. W ir t s c h a f t l ic h k e i t s b e r e c h n u n g  e in e r  a n g e n o m m e n e n  G ro ß k o k e re i  m it  e in e r  J a h r e s l e i s t u n g
v o n  1 M ill. t  K o k s1).

A u s g a b e n E i n n a h m e n

P osten
E ingesetzter

P reis

Menge

je  t  Kok

U n
kosten

s
JUC

Posten Eingesetzter
P re is

A nfall | Erlös

je  t  Koks
| JLK

1. K a p i t a ld i e n s t ..................... 18% 3,33 1. Hochofenkoks3) ................. 23,50 JLK IX, 800 kg 18,80
2. G ehälter und  Löhne ein- 2. B rechkoks,K leinkoks,G rus 25,00 JLK / t 200 kg 5,00

schließl. Soziallasten . . . 10 JUC je Mann 19,45 t  je 0,515
und Schicht Mann u. Schicht

3. Betriebskosten: 3. Gas .................................. 0,01716 JLK /m3 390 m3 6,692
a) G a s .................................. 0.0171G JLK\m3 176 m3 3,02
b) Dampf und S trom 2) . . 2,25 JUCIt 220 kg 0,495
c) Schwefelsäure, K alk,

W asser, W aschöl . . . überschlägig 0,75
4. U n te r h a l tu n g ..................... 3 %  des Anlage- 0,555 4. T e e r .................................. 4,75 JiM  /100 kg 43,3 kg 2,057

5. K okskoh le (S y n d ik a ts  5. Schwefelsaures Ammoniak
preis) ....................................... 17,10 JUCfr 1,4 t 23,94 (20,9%  N ) . . . . . . 16,78 JLK 1100 kg N 150 kg 2,85

6. V o r f r a c h t .............................. 0,60 6. Gereinigtes 90prozentiges
Benzol .............................. 36,00 JLK f l 00 kg 9,2 kg 3,312

U nkosten 33,205 Erlös4) 38,711

0  A n lagekap ita l 18,5 M ill. M l .  T agesle is tung  2720 t  K oks, B eschä ftigungsg rad  100%. B e legschaftss tä rke  140 M ann . B ebe izungsart: 
S ta rk g a s , A m m oniakgew innung  in d ire k t. —  *) 5 kg  D am pf =  1 kW h gesetz t. — s) 1 b is  2%  F e u c h tig k e it; S y n d ik a tsp re is . -1  *) D er G ewinn 
b e trä g t a lso  38,711 —  33,205 =  5 ,5 0 M l / t  K oks. H ierbei sind  S y n d i k a t s u m l a g e ,  A l l g e m e i n k o s t e n ,  S t e u e r n ,  V e r s i c h e r u n g e n  
n s w . n i c h t  b e r ü c k s i c h t i g t .  Die e ingesetz ten  P re ise  beruhen  jedoch  au s  den an g e fü h rten  G ründen  auf vo rläu fig er S chä tzung .
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JO /froJs/roAere/en 2770neue Öfen

Abbildung 6. Vergleich der Leistungs
fähigkeit der neuen Koksofenanlage m it 
der Erzeugung des Monats Oktober 192S.

Es sei aber nicht 
vergessen, daß 
man die Teil
lösung der Sor
tenfrage dafür 
eintauseht. Der 
Vollständigkeit 

halber sei er
wähnt, daß man 
bemüht ist, die 

hohen Selbst
kosten für die 
Schwachgas -B e
heizung zu sen
ken. In einem 
Falle hat man auf 
einer Zeche mit 
Erfolg die hohe 
Eigenwärme des 
Generatorgases 
zur Erzeugung 
von gespanntem 
Dampf ausge
nutzt und 0,6 kg 
Dampf von lä  atü 
je kg vergasten 

Koks erzeugt.
Die folgende Zusammenstellung gibt in Verbindung mit 

Abb. 6 die Erzeugungszahlen des Monats Oktober 1928 
wieder:
Gesamterzeugung Oktober 192S 2 573 000 t  Koks
Erzeugung durch 36 Großkokereien 1 375 000 t  Koks =  53 % 
Erzeugung durch 2770 neue Oefen 924 000 t  Koks =  35 0o 
Ausnutzung der Leistungsfähigkeit der Großkokereien =  66 °0 
Ausnutzung der Leistungsfähigkeit der neuen Oefen =  72 °a

B e r ü c k s ic h t ig t  m a n , d aß  d ie  B ila n z  in  Z a h le n 
ta fe l 6, w ie  n o c h m a ls  b e t o n t  s e i ,  b e w u ß t d en  
g ü n s t ig s t e n  u n d  e r s t r e b e n s w e r te n  Z u sta n d  d ar
s t e l l t ,  a n d e r s e it s  d ie  s o n s t ig e n  h o h en  U n k o s te n ,  
w ie fü r  V e r w a ltu n g , U m la g e n , S te u e r n , V er
s ic h e r u n g e n  u sw ., v o l l s t ä n d ig  u n b e r ü c k s ic h t ig t  
g e b lie b e n  s in d , so  k a n n  m an s ic h  an H a n d  d ie s e r  
Z ah len  fü r  den  M o n a t O k to b e r  m it  e r sc h r e c k e n 
der G e n a u ig k e it  a u s r e c h n e n , w ie  w e it  m an  n o ch  
von e in er  w ir t s c h a f t l ic h e n  A u s n u tz u n g  d er n eu en  
K o k ere ien  e n t f e r n t  is t .

V. Einfluß des neuzeitlichen Kokereibetriebes aut die 
Erzeugnisse.

Im voraus sei bemerkt, daß bei der Beurteilung noch 
außerordentliche Zurückhaltung am Platze ist. weil neben 
den neuen meist heißgehenden Oefen noch einige andere 
Umstände eingetreten sind, die die Beurteilung der neuen 
Verhältnisse außerordentlich erschweren.

Eine der häufigsten Fragen, die bei der Besichtigung und 
Beurteilung neuzeitlicher Großkokereien gestellt werden, 
ist die nach dem A u sb r in g e n , d. h. die Frage nach der
jenigen Menge an Koks, Gas, Teer, Ammoniak, die je t 
durchgesetzter Kohle anfällt. Heute kann diese Frage 
ganz genau beantwortet werden, denn der Kohlendurchsatz 
ist ja fast auf 1  kg genau bekannt. In den allerwenigsten 
Fällen kann man aber beurteilen, ob der neue Großkammer
betrieb ein besseres oder schlechteres Ausbringen liefert, als 
es beim alten Betrieb der Fall war, weil man ja in 99 von 
ICO Fällen bei alten Kokereien bei der Berechnung des Aus
bringens von der erzeugten Koksmenge ausging und dann

V .„

mit mehr oder weniger genau ermittelten Faktoren auf den 
Kohlendurchsatz zurückrechnete oder aber das Ausbringen 
auf den erzeugten Koks bezog. Hier liegt eine Fülle von 
Fehlerquellen, wobei nur an die Schwierigkeiten einer 
genauen Durchschnitts-Feuehtigkeitsbestimmung des Kokses 
erinnert werden soll.

Auch durch die Verwendung von Mischkohle sind durch
wes: derart andere Verhältnisse gegeben, daß sie einen Ver
gleich mit früherem Ausbringen nicht mehr zulassen. Es 
kommt hinzu, daß auch die Zeit recht kurz war, um auf 
diesem Gebiete Erfahrungen zu sammeln, ich möchte sagen, 
fast zu kurz, um ein unanfechtbares Urteil zu fällen.

Durch den heißen Ofengang wird der K ok s klein
stückig, und die Stückgröße steht, abgesehen von der 
Kammerbreite, in unmittelbarem Verhältnis zur Garungs
zeit. Heißer Ofengang unterstützt bei gasreicher Koks- 
kohlenmischung die Neigung zur Querrissigkeit und damit 
den Anfall an Kleinkoks. Im allgemeinen ist der Koks fest, 
und diese Eigenschaft wird anscheinend durch die Verwen
dung von zerkleinerter Mischkohle günstig beeinflußt.

Der Koks aus den neuzeitlichen Koksanlagen ist aus
gesprochener Hochofenkoks und bei vielen Hochöfnern 
außerordentlich beliebt; teilweise wird er sogar bis zu 
20 mm Stückgröße in die Hochöfen aufgegeben, wobei 
sich neben seinen guten physikalischen auch günstige 
chemische Eigenschaften geltend machen. Diese Beurteilung 
gilt jedoch nicht allgemein; die französischen Abnehmerz. B.. 
die anscheinend mit ihrem Hochofenbetrieb nicht so beweg
lich, dabei wohl auch vom Erz abhängig sind, verlangen nach 
wie vor großstückigen Koks imd haben die gleiche Forderung 
wie die deutschen Gießereien, die auch nicht zu bewegen 
sind, kleinstückigen Koks zu verwenden. Ueber den Phos
phor- und Schwefelgehalt des Kokses sind bisher keine un
günstigen Beobachtungen gemacht worden.

Der bei neuzeitlichen Kokereien in  verhältnismäßig 
hohen Mengen anfallende Kleinkoks scheint dem Brechkoks 
an Aussehen, Wassergehalt und sonstigen Eigenschaften 
nicht viel nachzustehen. Einen heißgehenden Großkammer
ofen kann man daher m it Fug und Recht als wirtschaft
liches Brechwerk bezeichnen, da er den wertvollen Brechkoks 
ohne den sonst in so großen Mengen anfallenden Grus liefert.

Bei den K o h le n w e r t s to f fe n  kann nur ein vorsichtiges 
und sehr oberflächliches Urteil dahin abgegeben werden, 
daß Gas, Teer, Ammoniak, Benzol einer weitergehenden 
Zersetzung unter dem Einfluß der Hitze unterliegen als 
bisher in alten Oefen. Dies scheint bei oberflächlicher Be
trachtung auch nicht weiter verwunderlich, haben sich doch 
die Wege, die die Destillationsgase im Ofen zurücklegen 
müssen, verlängert, jedoch nicht so stark, wie man im all
gemeinen anzunehmen geneigt ist. Dagegen wird die Be
rührungsdauer der Destillationsgase m it den heißen Ofen
wänden infolge der größeren in der Zeiteinheit entbundenen 
Menge imter Umständen herabgesetzt. Durchweg aber 
kann man wegen des regeren Betriebes einen heißeren 
Ofengang feststellen, auf den wahrscheinlich die beobachteten 
Veränderungen zurückzuführen sind.

Das A m m o n ia k  muß bei diesen Betrachtungen aus- 
scheiden, weil nur eine Veränderung des Ausbringens in 
Frage kommt, das verschiedene Ausbringen aber aus den 
oben angeführten Gründen nicht vergleichbar ist.

Obwohl der T eer  dünnflüssiger als bei alten Anlagen ist, 
hat man allgemein eine Zunahme des Naphthalin- und 
Pechgehaltes sowie des Gehaltes an sogenanntem freien 
Kohlenstoff beobachtet. Bei sehr heißem Ofengang 
wirkt anscheinend der gesteigerte Naphthalingehalt hem
mend auf die Entwässerung.

IS
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Auch die Beobachtung, die man beim B e n z o l macht, 
läßt auf eine weitergehende Zersetzung durch Hitze schließen, 
da sich die Siedekurve zuungunsten der Homologen und zu
gunsten des Benzols selbst verschiebt.

Beim G as findet sich ein recht hoher Wasserstoffgehalt, 
der meist um 60%  schwankt, verbunden mit einem sehr 
geringen Stickstoffgehalt, der in den meisten Fällen zwischen 
5 und 7 % liegt. Hier sieht man in hervorragender Weise, 
welch große Bedeutung wirklich dichte Wände haben. Der 
obere Heizwert des Gases schwankt zwischen 4700 und 
5000 kcal/m 3. Bei stark angestrengtem Ofengang wurde 
die Beobachtung gemacht, daß der Gehalt an Naphthalin 
und Schwefelwasserstoff außerordentlich anstiegen, was 
ebenfalls ein Zeichen weitgehender pyrogener Zersetzung 
der Destillate ist. Auf einer Großkokerei wurde bei 17stün- 
diger Garungszeit eine Zunahme um 100 % gegenüber dem 
Regelbetrieb mit 21stündiger Garungsdauer festgestellt. 
Wahrscheinlich ist der Schwefelwasserstoff-Anstieg auf Zer
fall des Schwefelkohlenstoffs zurückzuführen.

Wenn auch, wie schon erwähnt wurde, die Zeit zur end
gültigen Beurteilung der neuzeitlichen Großkokereien im  
Ruhrgebiet noch nicht reif ist, so läßt sich doch heute schon 
erkennen, daß in ihnen zweifellos große wirtschaftliche und 
technische Fortschritte verkörpert sind. Die Neubauten 
haben die Aufmerksamkeit und das Aufsehen der gesamten 
Fachwelt, nicht nur des Inlandes, erregt. Schickten wir

noch bis vor wenigen Jahren unsere Fachleute und Inge
nieure zum Studium in die Kokereien der nordamerika- 
nischen Staaten, so können wir mit Stolz und Befriedigung 
feststellen, daß nunmehr ausländische Ausschüsse unsere 
Großkokereien bewundern und uns das Zugeständnis 
machen müssen, daß das Ruhrgebiet, daß Deutschland die 
Führung auf dem Gebiete des Kokereiwesens restlos wieder 
erobert hat.

Zusammenfassung.
Die Kokereineubauten des Ruhrkohlengebietes bedeuten 

eine großzügige Rationalisierungsmaßnahme des Ruhrberg
baues. Durch Vergrößerung des Kammerraumes der Oefen 
und Herabsetzung der Garungszeiten wurde die Ofenleistung 
erheblich gesteigert. Durch eine Zusammenfassung von 
Ofeneinheiten bis zur erschöpfenden Ausnutzung der Be
dienungsmaschinen und durch weitgehende Mechanisierung 
des Betriebes wurde eine Erhöhung der Wirtschaftlichkeit 
herbeigeführt.

Es wird kurz auf die Bestrebungen eingegangen, einheit
liche Gewährleistungs- und Abnahmebedingungen für die 
Koksöfen zu schaffen, ferner werden die technischen Neue
rungen in großen Zügen geschildert. Nach einer eingehenden 
Betrachtung der Selbstkosten einer neuzeitlichenGroßkokerei 
wird über die bisherigen Erfahrungen berichtet, die man 
über die Veränderung der Kohlenwertstoffe bei den hohen 
Oefen und dem angestrengten Ofenbetriebe gemacht hat.

Der Einfluß des Zinns auf die Beschaffenheit, vor allem die Walzbarkeit 
von Siemens-Martin-Flußstah .

Von $ipl.=3ng. W. K e ller  in Wehbach (Sieg).
(Chemische Bestimmung geringer Zinngehalte. Betriebsuntersuchungen von Blechen mit 0,25 bis 0,99 %  S n  und ver
schiedenen Kohlenstoffgehalten. Beobachtung des Auftretens von Walzrissen. Kaltbiegeprobe, Prüfung der Schweißbarkeit,

Schmiedbarkeit, Festigkeit und Dehnung.)

Für alle Werke, die sich m it der Erzeugung von Fluß
stahl aus minderwertigem Schrot, wie Schmelz- und 

Ausschußschmelzeisen, befassen, dürfte eine Untersuchung 
über den Einfluß des Zinns auf die Güte des Flußstahles 
Beachtung verdienen. Von den vorwiegend anzutreffenden 
metallischen Ueberzügen des Schrots verdampfen bekannt
lich Zink und Blei, während Zinn und Kupfer in das Eisen 
übergehen.

Die bisherigen Beobachtungen an zufällig hochzinn
haltigem Werkstoff lieferten die verschiedensten Ergebnisse. 
So finden sich z. B. Angaben darüber, daß schon ein Gehalt 
von 0,10 % Sn beim Walzen in Schweißhitze Walzrisse an 
den Blechkanten hervorruft1). Dagegen ließ A. Z u gger2) 
1,5 t schwere Blöcke m it 0,55 % Sn zu Platinen und diese 
zuBlechen und Bandeisen fehlerfrei auswalzen. Festigkeit und 
Dehnung waren normal. Vor einem höherenGehalt als 0,06 % 
Sn warnen auch J. H. W h ite le y  und A. B r a ith w a it e 3).

Um klarzustellen, bis zu welchem Zinngehalt man noch 
einwandfreien Stahl erhält und ob im normalen Betriebe 
diese Grenze eingehalten werden kann, wurden planmäßige 
Untersuchungen an künstlich m it Zinn legierten Blöcken 
vorgenommen.

D ie Versuche wurden im Stahlwerk der Bremerhütte in 
Geisweid ausgeführt. Das Werk arbeitet m it erheblichen 
Mengen von Schmelzeisen und Ausschußschmelzeisen. 
Obwohl beim Ankauf ausdrücklich verzinnter Schrot im 
Gegensatz zu verzinktem und verbleitem ausgeschlossen 
wird, läßt sich Zinn im Ausschußschmelzeisen nie ganz aus

!) B. O sa n n  : Lehrbuch der Eisenhüttenkunde, Bd.2 (Leipzig: 
W ilh. Engelm ann 1921) S. 748; ferner St. u. E . 21 (1901) S. 330/1.

2) St. u. E. 21 (1901) S. 400.
3) Vgl. St. u. E. 43 (1923) S. 891.

schalten; so kommt es, daß der erzeugte Flußstahl immer 
gewisse Mengen Zinn enthält, die zwischen 0,02 und 0,13 % 
schwanken, ohne daß auch derHöchstgehalt irgendwelche An
stände bei der Verarbeitung des Werkstoffes ergeben hätte. 
Da alle im  Schrifttum angegebenen Verfahren für die Zinn
bestimmung erst von 0,2 % an einigermaßen richtige Werte 
ergeben, war es zuerst erforderlich, ein analytisches Ver
fahren auszuarbeiten.

Als zweckmäßig ergab sich folgende Arbeitsweise: Man 
löst 2 bis 5 g Späne in 70 cm3 HCl (1 : 1) unter Kohlen
säureatmosphäre auf, kühlt, wenn alles gelöst ist, ab und 
titriert möglichst schnell m it Jodlösung (1  cm3 y io-n-Jod- 
lösung entspricht 0,005935 g Sn). Als Indikator dient 
Stärkelösung. Für Betriebsanalysen sind die so gefundenen 
Werte hinreichend genau, m eist etwas zu hoch. Legt man 
Wert auf noch größere Genauigkeit, so fällt man zunächst 
Kupfer und Zinn m it Schwefelwasserstoff, glüht den Rück
stand, löst das Kupfer m it Salzsäure heraus, schließt den 
Rückstand m it Natriumperoxyd auf, reduziert die mit 
Salzsäure angesäuerte Lösung m it reinstem Eisen und 
titriert das erkaltete F iltrat m it Jodlösung.

Zur planmäßigen Untersuchung der Schädlichkeit des 
Zinns wurden im Stahlwerk die Brammen steigend in 
Kokillen gegossen, die zu Gespannen vereinigt waren. 
Die zu untersuchenden Brammen hatten ein Gewicht 
von 280 kg. Das Zinn wurde in kleineren Stücken 
während des Gießens zugegeben. Nach dem Gießen 
wurden die Blöcke zusammen m it einem normalen Block 
der betreffenden Schmelzung als Vergleichsblock im Stoß
ofen erwärmt und auf 5 mm gewalzt. D ie m it einem Wanner- 
Pyrometer gemessene Walztemperatur betrug durchschnitt
lich 1150 bis 1200 °.
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Zahlentafel l .  E in f l u ß  d e s  Z in n s  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s -  u n d  t e c h n o l o g i s c h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  v o n  w e ic h e m  S t a h l  m it  0 ,0 6  bis 0 ,0 8  °0 C.

Versuch
Nr.

Sn
theore
tisch
%

Sn
gefunden

%

Hisse
K altbiege

probe Schweißbarkeit
Festig

keit

kg/nun2

Zn-
nähm e

der
Festig
k e it1)

Vgj mm-

Dehnung

r .

Ab
nahme

de r Deh-
mmg1)

0//O

i 0,25 0,23 nein g u t g u t 42,2 2,0 24,2 0.3
2 0,60 0,48 nein gu t n ich t m ehr 41,0 4,0 22,5 3,5

13 0,61 1) 0,66 nein g u t einw andfrei 44.0 4.8 17,5 8.0
2) 0,42 nein g u t » 42,5 4,5 21,5 4,0

10 0,67 0,61 Ja g u t »» 36,0 1,4 31,0 — 2.0
9 A 0,73 1) 0,75 nein schlecht „ 47,1 4,3 17,0 5,0

2) 0,57 nein „ „ 46.2 3,4 18.5 4,5
9 B 0,73 1) 0,69 ja 99 schlecht 40,2 — 2,6 20,0 2,0

2) 0,71 Grenze »9 99 38.0 —  4,9 19.0 3,0
4 0,81 1) 0,85 ja 99 n ich t m ehr 42,8 8,6 9,0 3,0

2) 0,76 ja 99 vorhanden 38,8 4,5 21.0 3.0
7 0,85 1) 0.92 ja 99 „ 46,7 5,5 16,0 10,5

2) 0,77 nein 99 99 44,8 3.6 23,0 3,0
3 0,99 1) 0,98 ja 99 99 56,3 14,5 16,0 5.0

2) 0,71 nein ,, 9 9 53,8 11,5 17,5 3,5
8 — 2 2 S ta rk  ro tb ruch ig , n ich t m ehr schmiedbar*).

t) Gegenüber dem nicht absichtlich gezinnten W erkstoff.
*) Bis zu 0,80 % Sn w ar die Schm iedbarkeit der Bleche noch befriedigend.

Zahlentafel 2. E i n f l u ß  d e s  Z in n s  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s -  u n d  t e c h n o l o g i s c h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  v o n  h ä r t e r e m  S ta h l .

Ver-
such
Nr.

C

%

Sn
theo-
ret.
%

Sn
gefunden

%

Eisse Kaltbiege-
profce Schweißbarkeit

Festig
keit

Vt- nun1

Zn-
nähme

der
Festig
keit1)

ks/nun3

Dehnnng

%

4b-
nähme

derDeh-
nnrhzl)

tu/•

5 0,15 0,58 1) 0,31 nein g u t n ich t m ehr 57.3 4,3 19,0 7,0
2) 0,32 nein gu t einw andfrei 56,2 3,0 21.0 5,0

6 0,14 0,71 1) 0,53 ja schlecht 99 55,7 6,5 17,6 2,4
2) 0,61 ja 99 57,2 8,0 9,3 10,7

I12 0,52 0,79 1) 0,79 ja ,, n ich t m ehr 80,0 6.8 13.0 9,0
2) 0,72 ja 99 vorhanden 76,5 3,3 20,0 2.0

11 A 0.28 0.55 0,28—0,42
11 B 0,28 0,65 0,44—0,73 Bei V ersuch 11 A  u n d  11 B w urden  die Blocke zu

P la tin en  und  diese zu  1-m m -Bleehen gew alzt. Die
Risse w aren wie bei norm alem  S tah l.

J) Gegenüber dem nicht absichtlich gezinnten W erkstoff.

Die Bleche wurden auf das Auftreten von Walzrissen hin 
beobachtet und auf Schweißfähigkeit, Schmiedbarkeit und 
Kaltbiegbarkeit untersucht. D ie Prüfung der Schweiß
barkeit bestand darin, zwei Blechstreifen überlappt im  
Schmiedefeuer zusammenzusehweißen und an der Schweiß
stelle zu biegen. Die Schweißbarkeit wurde m it „gut“ 
bezeichnet, wenn die Schweißstelle kalt eine Biegung um 
180° vertrug, m it „nicht mehr einwandfrei“ , wenn sie eine 
gewisse mittlere Biegung nicht mehr aushielt, und mit- 
„sehleeht“, wenn der Probestab schon bei geringer Bean
spruchung brach. Bei der Prüfung der Schmiedbarkeit 
wurde der 5 nun starke Blechstreifen bei Rotglut am Ende 
geschlitzt und die beiden Enden um je 180° zusammen
gebogen. Die Kaltbiegeprobe ist m it „gut“ bezeichnet, wenn 
das Blech im kalten Zustande eine Biegung um 180° zuließ. 
Für die Zerreißproben wurden in der Walzrichtung liegende 
Blechstreifen verwendet. Um die durch das Walzen hervor
gerufene Härte zu beseitigen, wurden die Proben des zu 
untersuchenden zinnhaltigen Werkstoffes und des zinn
freien Vergleichsstahles vorher 30 min geglüht und langsam, 
zwischen anderen Blechen liegend, abgekühlt.

Die gefundenen Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 und 2 
zusammengestellt. D ie Versuche sind nach steigendem  
Zinngehalt der Blöcke einseordnet. Probe 1  ist der Blech
hälfte, die dem Blockkopf, Probe 2 der Blechhälfte, die dem 
Blockfuß entspricht, entnommen.

Wenn Risse auftraten die je nach dem Zinngehalt 5 bis 
15 cm ins Blech hineinraeten, so war oft das ganze Blech, 
vor allem der Blechrand von zahllosen kleinen Rissen durch
setzt. die erst beim Abschmirgeln zum Vorschein kamen.

Zu den einzelnen Versuchen 
seien noch folgende Angaben 
gemacht. Bei Versuch Ar. 1  
wurde, da allgemein das Fuß
ende des Bleches w eit zinnär
mer war als das Kopfende, mit 
einem eisernen Haken in dem 
aufsteigenden Stahl gerührt. 
Der Haken wurde zu dem 
Zweck erst in dem flüssigen 
steigenden Stahl einer neben
stehenden Kokille angewärmt. 
Das Blech war von oben bis 
unten voller Risse. In der An
nahme. daß das Umrühren sich 
schädlich auf die Beschaffen
heit des Stahls aus wirkt, wurde 
bei Versuch Ar. 9 bei gleicher 
Zinnzugabe in der einenKoküle 
gerührt (Versuch Ar. 9 A), in 
der anderen dagegen nicht 
I Versuch 9 B). Das Ergebnis 
bestätigte die obige Annahme.

Um der ungleichmäßigen 
Verteilung des Zinns zu be
gegnen. wurde bei Versuch 
Ar.5 der Versuc-hsblock fallend 
gegossen. Es wurde im  Blech 
nur noch die Hälfte des zu
gesetzten Zinns wiedergefun
den. Das Blech war an einer 
Seite zackig und zeigte ver
schiedene sehieferige Stellen, 
die wahrscheinlich dadurch ent- 
standen.daß derStahl. langsam 
und stoßweise gegossen, öfters 
an die Kokillenwand spritzte, 

dort erstarrte und von der steigenden Schmelze nachher nicht 
mehr gelöst wurde. Es ist dies um so eher anzunehmen, als 
es sich um eine harte, also an sieh kältere Schmelzung 
handelte und die kleine Kokille abseits stand.

Da diese beiden Versuche, mechanisch eine gleich
mäßigere Verteilung des Zinns zu erzielen, negativ ausfielen, 
wurde bei den folgenden Versuchen nur darauf geachtet, 
daß der Stahl recht heiß und schnell gegossen wurde, wobei 
durch das Aufwallen die Verteilung des Zinns einigermaßen 
günstig wurde.

Der Block des Versuches Ar. 8 zeigte im Bruch ein ganz 
ungares, stark blasiges Aussehen. Beim Schmiedeversuch 
zerfiel er unter dem Hammer. Das Ergebnis von Versuch 
Ar. 10 ist nicht ganz einwandfrei, da die zinnfreien Blöcke 
dieser Schmelzung schon Ausschuß lieferten. Bei Versuch 
Ar. 1 1 A und 1 1 B konnten nur einige Platinen fertiggewalzt 
werden, da die übrigen stark rotbrüchig waren.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Auf Grund planmäßiger Versuche wird festgestellt, daß 
Stahl mit 0,60 bis 0,70 0 0 Sn (in Ausnahmefällen m it bis zu 
0,77 % Sn) ohne das Auftreten von Kantenrissen zu Blechen  
verwalzbar ist. Am ungünstigsten wird durch Zinn die 
Schweißbarkeit beeinflußt. D ie Kaltbiegeprobe gelang 
durchweg bis zu einem Gehalt von 0.60 ° 0 Sn. D ie Schmied
barkeit wurde erst bei einem Zinngehalt von 0.80 0 0 wesent
lich beeinträchtigt. Daß sich der Zinngehalt auf harten 
Stahl anders auswirkt als auf weichen, war nicht festzu
stellen. Jedenfalls dürfte die Schädlichkeit des Zinns bisher 
überschätzt worden sein.
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Der Einfluß des Staubbelags auf den Wirkungsgrad von 
Gitter-Wärmespeichern.

Von A. S ch a ck  in Düsseldorf.

[Mitteilung aus dem Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Man kann die Umschaltwärmespeicher in erster An
näherung mit den Formeln berechnen, die für die ge

wöhnlichen Gegenstrom-Wärmeaustauscher (Rekuperatoren) 
Geltung haben. In diesen Formeln tritt als maßgebender 
Faktor das Produkt k • F  auf, wobei F in m2 die Heizfläche 
und k in kcal/m2h°C  die Wärmedurchgangszahl ist, die sich 
aus den Wärmeübergangszahlen zusammensetzt. Wie 
W. H e i l ig e n s ta e d t2) gezeigt hat, kann man auch für 
Regeneratoren m it verschieden langer Heiz- und Kühlzeit 
eine Wärmedurchgangszahl bestimmen. Die in einer Periode 
je m2 ausgetauschte Wärmemenge ist dann

Q =  k • (5- — %•') kcal/m 2 Per (1)

Die Rechnung ergibt für die Wärmedurchgangszahl den 
Ausdruck

k =   -------- kcal/m 2 Per °C (2)

—T  ^— T~T/ a  t 0 a  t 0

Wie sich zeigen läßt, gilt die Wärmedurchgangszahl 
(Gleichung 2) aber nur für vollkommene Wärmespeicher. 
Unter vollkommenen Wärmespeichern sollen dabei solche 
verstanden werden, deren Steinoberflächentemperatur in der 
Heiz- und Kühlzeit keine Aenderung erleidet. Dies tritt 
offenbar dann ein, wenn die Steine des Wärmespeichers ent
weder unendlich dick und vollkommen leitend sind oder 
eine unendlich hohe spezifische Wärme haben oder aber die 
Heiz- und Kühlzeiten unendlich kurz sind. Bei einem Wärme
speicher mit nicht unendlich dicken, schlecht leitenden 
Steinen, wie er in Wirklichkeit vorliegt, verringert sich die 
Wärmedurchgangszahl merklich gegenüber dem Wert nach 
Gleichung 2. Bezeichnet man diese verringerte Wärme
durchgangszahl des wirklichen Wärmespeichers mit kx, 
so ergibt sich für sie die Beziehung

kx =  k ^1 —- kcal/m 2 Per 0 C (3)

Hierbei ist A ü s der Unterschied der mittleren Stein
oberflächentemperatur in der Heizzeit und in der Kühlzeit.

Ferner ist
3-, D-' in  0 C =  jeweilige Tem peratur des heizenden

und beheizten Stoffes, 
t 0, V  in h =  Dauer der Heiz- oder Kühlzeit,
a , a ' in kcal/m 2 h  0 C =  W ärmeübergangszahl in der Heiz- oder 

Kühlzeit.
Der Einfluß des Staubbelags eines Steines äußert sich 

nun darin, daß der Temperaturunterschied A vergrößert 
und somit kx verringert wird. Unter der Annahme, daß 
der Stein selbst die Wärme vollkommen leitet, und daß die 
Staubschicht keine merkliche Wärmemenge gegenüber dem 
Wärmeinhalt des Steines speichert, ergibt sich für die Wärme
durchgangszahl des mit Staub bedeckten Wärmespeichers

eine Gleichung, die von den beiden Kennwerten0̂  und
A

1) Auszug aus Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 153. 
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 287/92 (Gr. B: Nr. 28). Der genaue 
Rechnungsgang ist un ter der gleichen Ueberschrift erschienen 
in Z. techn. Phys. 9 (1928) S. 390/8.

2) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 217/22 (Gr. B:
Stahlw.-Aussch. 151).

a ' T° abhängt. Diese Gleichung läßt sich in einem Schau-
c s y

bild darstellen, aus dem ohne weiteres nach Ausrechnung 
der beiden Kennwerte das gesuchte Verhältnis der wirk
lichen zu der nach Gleichung 2 bestimmten Wärmedurch
gangszahl des vollkommenen Wärmespeichers abzugreifen 
ist (Abb. 1 ) .  In den Kennwerten bedeutet außer den schon 
angegebenen Größen:

c in kcal/kg 0 C =  spez. W ärm e des Steines, 
s in m =  Steinstärke,
y  in t/m 3 =  spezifisches Gewicht des Steines,
5 in  m  =  Stärke der Staubschicht,
X in kcal/m  h  0 C =  W ärm eleitzahl der Staubschicht, 
x0 =  t 0 +  t 0'  h  =  Gesam tdauer der Periode.

Eine Anwendung von Abb. 1 ergibt, daß eine lose la
gernde Staubschicht m it schlechter Wärmeleitzahl von 
wenigen Millimetern Stärke schon eine Verschlechterung 
der Wärmedurchgangszahl um 20 % hervorruft. Das Schau
bild ist um so genauer, je dünner und schlechter leitend die 
Staubschicht gegenüber dem eigentlichen Stein ist. Es 
gibt auch ein Bild davon, wie sich die Wärmedurchgangs
zahl verschlechtert, wenn die Steinstärke (ohne Staub, 
8 =  0) unzureichend klein wird. So ergibt sich z. B. für

einen Wert von — 1 5  einen Wert, der bei Hochofen-
cs  y

Winderhitzern vorkommt, mit °V ° =  0 das Verhältnis

Y  =  0,85, also gegenüber dem vollkommenen Wärmespei

cher eine Verringerung der Wärmeübertragung je m2 um

15 %. Der Kennwert a- r° wird groß, wenn die Steinstärke
c s y

klein oder die Periodendauer groß wird. Eine zu geringe 
Steinstärke hat also nicht nur den Nachteil, einen hohen 
Tcmperaturabfall des Heißwindes, sondern auch unmittel
bar eine Verschlechterung der Wärmeübertragung je m2 
hervorzurufen. Anderseits hat es keinen Sinn, im Stahl
werksbetrieb bei den kurzen Periodendauern von 1 h und 
weniger Steinstärken von mehr als 40 bis 50 mm Stärke zu 
verwenden, wenn nicht Gründe der Haltbarkeit dafür 
sprechen. Denn bei stärkeren Steinen arbeitet der Kern des 
Steines bei solchen Periodendauern nicht mehr mit.

Abbildung 1. Das Verhältnis der W ärmedurchgangszahlen 
des staubbedeckten Regenerators m it vollkommen 
leitenden Steinen und des vollkommenen W ärmespeichers

in  Abhängigkeit von und ° ° .
X c s 7
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Die chemische Untersuchung von feuerfesten Stoffen. II.
[M itteilung aus dem Chemikerausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Der vom Chemikerausschuß des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute zur Schaffung einheitlicher Richtlinien 

für die chemische Untersuchung feuerfester Stoffe einge
setzte Unterausschuß hat die von ihm ausgearbeiteten Richt
verfahren für die Untersuchung von Quarziten. Silikasteinen, 
Schamotte und Tonen in einem früheren Bericht*) ver
öffentlicht. Von den weiteren Arbeiten des Unteraus
schusses sind die Untersuchungen über die rationelle Analyse 
von Tonen sowie über die Gesamtanalyse des Dolomits und 
Magnesits abgeschlossen. Eine Aachprüfung der Verfahren 
zur Chromerz- und Chromsteinanalyse steht vor dem Ab
schluß. Ueber die Ergebnisse der Arbeiten über die rationelle 
Tonanalyse wird gesondert berichtet werden. Das vom  
Unterausschuß für die Untersuchung von Dolomit und 
Magnesit empfohlene Verfahren g ilt sinngemäß auch für die 
gebrannten Stoffe und die daraus hergestellten feuerfesten 
Auskleidungen und Steine.

Um leichter einwandfreie Werte bei Ausführung der 
Untersuchungen an verschiedenen Prüfstellen zu erzielen, 
sind in den Arbeitsvorschriften, wo es eben angängig ist, 
neben den Mengen und Konzentrationen der Fällungs
reagenzien und Auswaschflüssigkeiten auch die Größe und 
Form der benutzten Porzellan- und Glasgeräte sowie die 
Zeitdauer für das Erhitzen. Abstehenlassen usw. angegeben.

Zur Untersuchung wird eine Probe in Salzsäure gelöst, 
die Kieselsäure wie üblich abgeschieden. Das Eisen wird in  
einem Teil des Filtrats der Kieselsäure mit Titantrichlorid 
titrimetrisch, die Tonerde in einem zweiten Teil als Phosphat 
gewichtsanalytisch bestimmt. Es wird hier also in zwei 
Punkten von dem gewöhnlich angewandten Verfahren ab
gewichen. Hierbei wird das Eisen nach Reduktion mit Zink 
in schwefelsaurer Lösung m it Permanganat titriert, oder es 
wird nach Reinhardt bestimmt; die Tonerde wird errechnet 
aus dem Unterschied zwischen Glührückstand und dem 
titrimetrisch bestimmten Eisenoxydgehalt.

Für die Einzelheiten des Titantrichlorid-Verfahrens zur 
Bestimmung des Eisens sei auf frühere Arbeiten verwiesen*). 
Besonders für die Eisenbestimmung in feuerfestem Werk
stoff kann das Verfahren nur angelegentlichst empfohlen 
werden, ebenso wie auch die Tonerdebestimmnng als 
Phosphat. D ie größte Abweichung vom Mittelwert der von 
fünf Laboratorien gefundenen Werte der gleichen Probe 
beträgt für die Eisenoxydbestimmung in einer Magnesit
steinprobe nur 0,05 % und für die Tonerde 0,06 %. Bei der 
Dolomitprobe waren die Abweichungen 0,06 % für Eisen
oxyd und 0,04 % für Tonerde.

Zur Bestimmung des Kalkes und der Magnesia wird nach 
dem Leitverfahren in einem dritten Teil des Filtrats der 
Kieselsäure, das durch dreimaliges Fällen m it Ammoniak 
und etwas Bromwasser vom Eisen, Mangan und der Tonerde 
befreit ist, der Kalk aus der essigsauer gemachten Lösung bei 
80° mit einer ebenfalls 80° heißen Ammoniumoxalatlösung 
(70g/l) gefällt. Man läßt ihn bei 50° 6 h absitzen, filtriert kalt

')  Auszug aus Ber. Chem.-Anssch. V. d. Eise ah. A r. 59, e r
sta tte t von Dr. phü. H . J .  v a n  R o y e n , Leiter der Versuchsan
stalt Hörde der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., in  Hörde i. W. — 
Her Bericht ist im vollen W ortlau t erschienen im Arch. Eisen - 
hüttenwes. 2 (1928,29) S. 371/3 (Gr. E : Ar. 39).

*) Ber. Chem.-Aussch. V. d . Eisenh. A r. 4S (1926); vgl. 
8t . u. E. 47 (1927) S. 1696 7.

*) Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. A r. 44 (1926) u. Ar. 48 
(1926).

ab, löst den Niederschlag und wiederholt die Fällung. Die 
Menge des abgeschiedenen Kalziumoxalats wird titri
metrisch mit Kaliumpermanganat ermittelt. Zur Bestim
mung der Magnesia werden die vom Kalkniederschlag ab
filtrierten Lösungen ammoniakaliseh gemacht, mit 1/ 1 ihrer 
Menge konzentriertem Ammoniak versetzt und k a lt  m it 
15 cm* Ammoniumphosphat 1 :1 0  gefällt. Der Nieder- 
sehlag wird nach ^ständigem  Rühren oder 24stündigem  
Stehen filtriert, m it verdünntem Ammoniak ausgewaschen 
und über dem Gebläse in einem Porzellantiegel stark ge
glüht. Der Rückstand wird m it rauchender Salpetersäure 
angefeuchtet, die Salpetersäure zuerst durch Erhitzen auf 
der Dampfplatte und zum Schluß durch Glühen über dem  
Gebläse entfernt. Die Glühung wird bis zum Eintreten der 
Gewichtskonstanz fortgesetzt. Nach diesem Richtverfahren 
sind von den Mitgliedern des Unterausschusses eine Probe 
gebrannten Dolomits und eine Magnesitsteinprobe unter
sucht worden. Die Ergebnisse der fünf Laboratorien sind 
sehr befriedigend. Wie aus den Zahlentafeln in der Haupt
arbeit hervorgeht, streuen die Ergebnisse nur wenig, und 
zwar sind die größten Abweichungen vom Mittelwert für 
Kalk 0,19 ° 0 bzw. 0.13 ö0 und für Magnesia 0 J 5  0 0 bzw.
0.34 0 0. Bei der Beurteilung der letzten Zahl ist zu beachten, 
daß es sich hier bei der Magnesitsteinprobe um einen Magne
siagehalt von rd. 94 0 0 handelte. D ie Trennung der kleinen 
Menge Kalzium vom Magnesium im  Magnesitstein läßt sich 
also nach der m itgeteilten Arbeitsvorschrift sicher durch
führen. Der Unterausschuß hat die Beobachtungen von 
K in d sc h e r  und R o th 4), die die Oxalatmethode zur Tren
nung kleiner Mengen Kalzium von großen Magnesiamengen 
für ungeeignet halten, nicht bestätigt gefunden.

Zur Bestimmung der Magnesia als Magnesiumpyro- 
phosphat gehen die Ansichten, ob die Fällung der Magnesia 
als Magnesium-Ammoniumphosphat in der Kälte oder in der 
Siedehitze vorgenommen werden soll, weit auseinander. 
Zur Klärung der Frage wurde eine salzsaure Magnesia
lösung hergestellt, die geteilt imd von den Mitgliedern des 
Unterausschusses auf ihren Magnesiumgehalt nach dem 
heißen und kalten Fällungsverfahren geprüft wurde. Bei 
der kalten Fällung der Magnesia wurde nach der im Leit- 
verfahren angegebenen Weise gearbeitet. Die Fällung in der 
Siedehitze wurde nach dem von Schmitz empfohlenen Ver
fahren, wie es T r e a d w e ll5) beschreibt, vorgenommen. 
Aus den zahlenmäßigen Ergebnissen dieser Nachprüfung 
geht hervor, daß die nach beiden Verfahren erhaltenen 
Zahlen in jeder Richtung gut übereinstimmen. Hinsichtlich  
ihrer Genauigkeit sind beide Fällungsweisen als gleichwertig 
anzusprechen. Da die Ausführungsform bei der kalten  
Fällung einfacher ist und fernerhin eine höhere Temperatur 
das Arbeiten mit ammoniakalischen Lösungen umständ
licher macht, verdient die Fällung der Magnesia als Magne
sium-Ammoniumphosphat in der Kälte den Vorzug.

Zu der Manganbestimmung wäre noch zu sagen, daß sie 
wegen des geringen Gehaltes der Dolomit- und Magnesit
erzeugnisse an diesem Element in einer gesonderten, 
größeren Einwage und nach dem Verfahren von Vollhard- 
Wolf ausgeführt wird. D ie größte Abweichung vom Mittel
wert, ausgedrückt in Gehalt Mn30 4. war bei der Dolomit- 
probe 0.05 0 0 und bei dem Magnesitstein 0,02 10.

4) M itt. M aterialprüf. 41 (1923) S. 62.
s ) F . P. T r e a d w e l l :  Lehrbuch der analytischen Chem ie,

11. Aufl. (Leipzig: F ranz Deutieke) S. 57 f.
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Umschau.
Schlackenwolle und Rostangriff.

In  dem Bericht über Verwendbarkeit und Eigenschaften von 
Schlackenwolle1) wurde auch das Verhalten von Eisenplättchen 
in  Schlackenwolle verschiedener H erkunft besprochen und m it
geteilt, daß bei einer Lagerung von Eisenblechen ähnlich der
jenigen, wie sie in  einer dichten Packung stattfindet, so gut wie 
gar kein Rosten e in tritt, während bei Lagerung an feuchter Luft, 
also unter den Bedingungen, wie sie bei Undichtwerden einer 
Packung eintreten, stärkerer Rostangriff in zwei Sorten von 
Schlackenwolle zu beobachten war. Daß dieser m it dem Sulfid- 
schwefelgehalt der beiden Schlackenwollproben nicht im Zu
sammenhang stand, war klar erkennbar. Eine befriedigende 
Deutung des Vorgangs bei diesen Proben aus der chemischen Zu
sammensetzung allein konnte aber nicht gegeben werden.

Eine soeben erschienene Veröffentlichung2) der National Slag 
Association, Cleveland (Ohio), bringt nun eine Klärung des Sach
verhaltes auf Grund von Versuchen von J. E. S te a d . E r stellte 
fest, daß Schlackenwolle in d ic h te r  Berührung m it dem Eisen 
dessen Rosten nicht beschleunigt; Rosterscheinungen traten  nur 
da auf den Plättchen zu Tage, wo der Stahl nicht in  die Schlacke 
fest eingepackt war, wo also Luft und W asser Z u tritt hatten. Die 
Verhältnisse bei der Lagerung von Eisen in Schlackenwolle er
scheinen also als die gleichen wie im Eisenbetonbau. Bei dichter 
E inbettung der Eisen findet im Beton — auch im Stüeksehlacken- 
beton — kein Rosten s ta tt, wie die amtlichen Versuche in Ueberein- 
stimm ung m it der Praxis ergeben haben. Das unterschiedliche 
Verhalten zweier Schlackenproben im Rostangriff glaubt Stead 
auf die abweichende B e s c h a f fe n h e i t  d es F a d e n s  der 
beiden Proben zurückführen zu können. E r hält es für erwünscht, 
daß sich die Schlackenwolle zu einer dichten Masse zusammen
drücken läßt. Es ist ja  auch klar, daß nur in diesem Falle eine 
wirklich dichte, rostsichernde Umhüllung der Eisen erfolgen kann. 
Die bei einer Durchfeuchtung der Wolle auf tretende alkalische 
Reaktion w irk t sogar rosthemmend. Diese bei der Schlacken
wolle zu beobachtende Schutzwirkung fehlt den meisten Isolier
stoffen, weshalb bei Parallelversuchen m it K ork u. dgl. der R ost
angriff schneller e in tra t und stärker war.

Betrachtet m an die Ergebnisse der Guttmannschen R ost
versuche in Schlackenwollproben im Zusammenhang m it der Be
schaffenheit des Fadens3), so zeigt sich tatsächlich, daß die größte 
Rostbildung bei den Proben m it der größten m ittleren Faden
stärke und der größten Dicke der Fäden überhaupt erfolgte, 
während bei dünnen Fäden kein oder nur sehr geringes Rosten 
erfolgte; Steads Annahme findet also ihre Bestätigung durch 
diese deutschen Versuche. E ine Schlackenwolle m it dünnem 
Faden ist demnach, worauf schon hingewiesen wurde, nicht bloß 
der bessere Packstoff, sondern auch der bessere Rostschutz; man 
wird auch aus diesem Grunde die Schlacke so fein wie möglich 
Verblasen müssen. Bei feiner und dicht gestopfter Wolle verliert 
jedenfalls ihre chemische Zusammensetzung an Bedeutung für 
die Korrosion. Arthur Guttmann.

Untersuchungen über Gase im flüssigen Stahl.
E. A m e en  und H. W il ln e r s 4) stellten Untersuchungen über 

den Gasgehalt von Stahlschmelzen an. Die in einer beachtlichen 
Arbeit niedergelegten Befunde bestätigen im großen und ganzen 
die von anderen Forschern5) gemachten Beobachtungen. Darüber 
hinaus stellen jedoch die Verfasser umfangreiche theoretische Be
trachtungen über den Gasgehalt des Stahles an.

V e rs u c h s a n o rd n u n g .
Die Gießanordnung besteht aus einer großen Gußeisenkokille 

( Abb. 1,3.) m it Deckel, die durch Gummi gegeneinander abge
dichtet sind. Der E inguß erfolgt durch einen Aufsatz im Deckel 
in eine Blechkokille aus weichem Eisen (b), um dadurch einmal 
eine Reaktion zwischen Kokille und Stahlbad zu verhüten, und 
zum anderen, um eine zu starke W ärm eableitung zu verhindern. 
Bei Vorversuchen h a tte  sich nämlich gezeigt, daß der Tem peratur
unterschied zwischen M itte und R and des Stahlbades sehr groß

1) St. u. E. 49 (1929) S. 97/101. Auf S. 99, rechte Spalte, 
ist in der 16. Zeile von unten  14,3 mm zu berichtigen in 143 mm.

2) Is There Any Corrosive Quality in Slag ? Symposium 
Nr. 10(1928); vgl. auch I. E. S te a d :  Engineering W orld 1919, 
Febr./M ärz.

3) St. u. E. 49 (1929) S. 98, Zahlentafel 1.
*) Jernk . Ann. 83 (1928) S. 195/265.
5) B a ra d u c - M ü l le r :  Carnegie Schol. Mem. 6 (1914)

S. 216/30; P. K l in g e r :  K ruppsche Monatsh. 6 (1925) S. 1180; 
E. P iw o w a rs k y :  St. u. E. 40 (1920) S. 773/81 u. 1365/6; A. 
W ü s t e r  u. E. P iw o w a rs k y :  St. u. E. 47 (1927) S. 698/702.

war. Da beim Versuch Vakuum in der Kokille herrsch t, sind nur 
Strahlungsverluste vorhanden. Der Deckel is t  gegen Strahlung 
des Bades durch die B lechplatte (c) geschützt. Der Stahl wird 
durch einen aufgesetzten T richter (d), in den ein gewöhnlicher 
Pfannenausguß (e) eingebaut is t, gegossen. Dabei schm ilzt die 
D ichtungsplatte (f) aus kaltgewalztem  Stahl durch. Durch das 
E ingußrohr (g), das an seinem oberen Ende gegen den Kokillen
deckel abgedichtet is t, fließt der Stahl in die Weicheisenkokille, 
deren Boden bzw. unterer Teil durch zwei B lechplatten (h) und 
einen Ring aus kaltgewalztem  Stahl (i) gegen Verschweißen mit 
dem flüssigen Stahl geschützt sind. E in  gegen den Kokillen
deckel durch ein Glasrohr isolierter E isendrah t d ient als Signal
vorrichtung zur Anzeige der Badhöhe. Die Gase werden am 
Boden abgesaugt. Sie gelangen durch eine Kupferkühlschlange 
(Abb. 2, 3 ), dann durch ein F ilter (b) in  eine Oelpumpe, der eine 
Schutzflasche (c) vorgeschaltet is t. Nach A u s tritt aus der Pumpe 
kommt das Gas durch ein F ilter, das ein Rücksteigen des Oeles 
verhindern soll, zu der Probenahm evorrichtung. Die Gesamt
gasmenge kann in einem Trockengasometer gemessen werden. 
Zur Messung der letzten geringen Gasmengen dienen zwei Flaschen 
(d). Die Druckmessung geschieht m it einem M anometer (e) und

A bbild u n g  1. K ok ille  u n d  G ieß trich te r.

einem Vakuum m eter (f). Die Tem peraturm essung und Beobach
tung der Schmelze erfolgt durch ein G lasfenster im Deckelaufsatz 
der Kokille ( Abb. l , k ) .

Vor Beginn eines Versuches w ird  die Kokille auf Dichtigkeit 
geprüft. Die Verfasser erklären, niemals völlige Gasdichtigkeit 
(es wurde nur ein Druck von etw a 13 mm erreicht) durch Ein
dringen von L uft durch die feinen Poren der 50 mm dicken Ko
killenwand erzielt zu haben. Nach dem E v a k u ie r e n  wird die 
A pparatur von der Stahlflasche (Abb. 2 ,g )  aus m it Stickstoff oder 
W asserstoff gefüllt bis zu einem geringen Ueberdruck im System. 
Zum Gießen des Stahles w ird der Verschluß (Abb. 1,1) der Kokille 
abgenommen, und der G ießtrichter (d) aufgesetzt, wobei die 
Kokille noch durch die Blechscheibe (f) abgedichtet ist, die dann 
später vom S tahlstrahl durchgeschmolzen wird. Da der Ueber
druck in der Kokille durch die E rw ärm ung des Füllgases und 
Verdrängung durch den einfließenden Stahl noch vergrößert wird, 
kann keine L uft in  die Kokille eindringen. Die vom Stahl m it
gerissene Luftmenge dürfte  verschwindend klein sein. Das Ge
wicht des eingegossenen Stahles b e träg t rd . 80 kg. Nach dem 
Guß wird der Kokillendeckel wieder verschlossen, und nun 
während des Versuches die S tahltem peratur, der Druck in der 
Kokille während des Evakuierens und die abgegebene Gasmenge 
gemessen und in bestim m ten Abständen Gasproben entnommen. 
Im  allgemeinen wurden die Versuche bei einer Tem peratur des 
Stahles von 900° beendet. Eine Abkühlung der Schmelze in 
Stickstoffatm osphäre konnte wegen m angelhafter Kühlung der 
Gum m idichtung an der Gußeisenkokille nicht durchgeführt 
werden. Bei etw a 800° wurde die Kokille geöffnet und die Schmelze 
rasch an der L uft abgekühlt. Die Weicheisenkokille konnte 
infolge der obengenannten Vorsichtsmaßregeln für etw a 8 Schmel
zen verwendet werden. Vor jedem Versuch wurden die oxydierten 
Teile durch Beizen m it Schwefelsäure gereinigt. Die Verfasser 
geben an, daß die Ergebnisse der Versuche, die in einem Stahlwerk
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chen können:
1. ungleiche Tem
peraturverteilung
im Stahlbade; 2. 
sekundäre Gasre
aktionen in der 
Kokille; 3. Reak
tionen zwischen
dem W asserdampf an  den Kokillenwänden m it dem Stahl 
oder mit Kohlenoxyd und Kohlensäure. Durch Versuche 
wurde nachgewiesen, daß das in  der Pum pe verwendete Oel von 
sehr geringem Dam pfdruck weder Gase löste noch abgab, noch 
die Gaszusammensetzung veränderte. Durch möglichst w eit
gehende Einschränkung des to ten  Raumes auf der Druckseite 
der Pumpe wird erreicht, daß eine zu einer bestim m ten Zeit en t
nommene Gasprobe ihrer Zusamm ensetzung nach dem zu diesem 
Zeitpunkt vom Stahl abgegebenen Gas entspricht. Bei der 
volumetrischen Gasanalyse wurden aus 100 cm3 zunächst Kohlen
säure und Sauerstoff durch Kalilauge bzw. Pyrogallollösung 
absorbiert, danach der Gasrest m it Sauerstoff verbrannt. W asser- 
stoff wurde wie üblich aus der K ontrak tion  und  dem Kohlenoxyd
gehalt errechnet und Kohlenoxyd aus der nach der Verbrennung 
vorhandenen Kohlensäuremenge bestim m t. Stickstoff ergibt sich 
als Rest. Da Methan nur in  sehr geringen Mengen vorhanden war 
(einige zehntel Prozent), wurde es nu r durch Stichproben be
stimmt. In  diesem Falle wurde Kohlenoxyd in zwei verschiedenen 
Pipetten m it ammoniakalischer Kupferchlorürlösung absorbiert 
und Methan und W asserstoff zusammen verbrannt.

V e r s u c h s e rg e b n is s e  u n d  B e re c h n u n g e n .
Die Abb. 3 bis 5 geben die bei einem Versuch m it Bessemer

stahl gefundenen W erte wdeder. In  Abb. 3 bedeutet die Ordinate 
die Zusammensetzung der jeweils entnom m enen Gasproben. Als

Abszisse ist nicht 
wie üblich die Zeit 
gewählt, sondern 
die insgesamt ab

gegebene Gas- 
menge. Diese D ar
stellungsweise hat 
nach Ansicht der 
Verfasser den Vor
teil, daß die durch 
die verschiedenen 
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A bbildung  5. C ebe rsie tu  d e r V ersuchsanordnong .

sta rren  wieder frei werden m ußten, da K linger ja  selbst die Lös
lichkeit von Kohlenoxyd im festen Stahl verneine. Die Verfasser 
denken sich den Gleichgewichtszustand un ter Annahme einer 
bestim m ten endlichen Löslichkeit von Kohlenoxyd im Stahl 
folgendermaßen: Die Verteilung des Kohlenoxyds zwischen der 
flüssigen und der gasförmigen Phase wird durch den Verteilungs-

c o
satz  geregelt: K ro  =  v,— • worin Pco  der P artia ld ruck  des Kohlen - 

P co
oxyds in der Gasphase is t, CO die K onzentration des Kohlenoxyds 
im flüssigen Stahl und K co  die V erteilungskonstante. Die 
K ohlenoxydkonzentration in der flüssigen Phase s teh t ihrerseits 
gemäß dem Massenwirkungsgesetz im Gleichgewicht m it den 
Oxyden und K arbiden des Stahles nach der Form el: FeO +  F esC

•— CO +  4 Fe oder CO =  K  —— Wi r d nun durch

E vakuieren oder durch Spülen m it einem anderen Gas der Kohlen
oxyd-Partialdruck in der Gasphase verringert, so w ird das Gleich
gewicht gestört, die Kohlen
oxydkonzentration in der 
flüssigen Phase nim m t ab. 
und daher t r i t t  Kohlenoxyd
bildung durch R eaktion der 
Oxyde m it den K arbiden ein.
Die Trennung des gelösten 
Kohlenoxyds vom R eaktions
gas könnte nur bei sehr gro ßer 
Pum pgeschwindigkeit und 
sehr kleiner Reaktionsge
schwindigkeiterfolgen. Diese 
ist aber bei solch hohen Tem 
peraturen sicher sehr groß, 
und deshalb kann m an bei 
praktischen Versuchen nicht 
entscheiden, welcher Teil des 
abgesaugten Kohlenoxyds als 
gelöstes und welcher als Re
aktionsgas anzusprechen ist.

W ¿¿7 ja  W  JZP if f  7ff 
Mg&e¿>es7e Sasmenge ¿7  Z

A bbildung 3. G asan a ly sen -G asm en g en -K arre .

£7 ß f  ZS 3S ffl  W  ¥S Jß
Zer? ¿7/7707

A bbildung  4. G asm ensen-Z e iT -K arre . A b b . 5 .

Zei?f7/nr7
G asm enge in  d e r  Z e ireinhe ir.

Anteile der einzelnen G ise an der G esautgasm enge darstellen. 
Diese Anteile können durch Ausplanimetrieren der Flächen be
stimmt werden. In  Uebereinstim m ung m it Arbeiten anderer 
Forscher5) fanden die Verfasser Kohlenoxyd. Kohlensäure. 
Wasserstoff, Stickstoff und M ethan, ferner glauben sie W asser
dampf nachgewiesen zu haben.

In ihren theoretischen Betrachtungen gehen die Verfasser 
zunächst auf die Frage der Löslichkeit von Kohlenoxyd im 
flüssigen Stahl ein. Sie bezeichnen die Versuche von P. K lin g er* ) 
als nicht entscheidend, da 1. die Sättigung der Schmelzen m it 
Kohlenoxyd und Kohlensäure nicht lange genug erfolgte und
2. die im flüssigen Stahl etw a gelösten Gasmengen beim Er-

*) Ber. Chem.-Aussch. V. d. E isenh. K r. 46 (1926); vgl.
St. u. E. 46(1926) S. 1245.

Die Verfasser führen drei Beweise für die Löslichkeit des K ohlen
oxyds im flüssigen Stahl an:

1. Schon die Versuche von B e s se m e r7» h ä tten  ergeben, daß 
die Gasabgabe aus flüssigem Stahl abhängig sei von dem Kohlen- 
oxyd-Teildruck in  der Gasphase. Das könne aber nur d a n n  der 
Fall sein, wenn Kohlenoxyd als solches im Stahle gelöst sei. Das 
is t jedoch ein Fehlschluß, d e n n  auch wenn Kohlenoxyd als gas
förmiges R eaktionsprodukt en tsteh t, so ist natürlich seine Ab
gabe von dem Kohlenoxyd-Teildruck in der Gasphase abhängig. 
Man kann m it den Verfassern insofern einiggehen, als m an nach 
dem Massenwirkungsgesetz grundsätzlich eine Löslichkeit von 
Kohlenoxyd im flüssigen Stahl annehm en muß, denn sonst würde 
bei der Rechnung die Gleichgewichtskonstante den W ert Null

") J .  D on Steel In st. 25 (13S1) S. 197
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oder Unendlich annehm en; daraus folgt aber nicht, daß Kohlen
oxyd in analytisch m eßbaren Mengen vorhanden sein muß. Es 
handelt sich hier lediglich um eine rechnerische Annahme, gerade 
wie m an bei Berechnungen in der Gasphase z. B. m it Dam pf
drücken von Kohlenstoff rechnet, ohne daß dieser deswegen 
analytisch nachweisbar ist. In  diesem Sinne müssen auch die 
Ansichten von P . O b e rh o ffe r  und E. P iw o w a rs k y 8), E. 
M a u r e r 8) und K linger6) verstanden werden, daß Kohlenoxyd 
als p rak tisch  unlöslich und als Reaktionsgas anzusehen sei.

2. N im m t m an aus einem Siemens-Martin-Ofen, dessen Bad 
un ter der Schlacke ruhig steh t, eine Stahlprobe heraus und gießt 
sie in  eine Eisenkokille ab, so bem erkt m an eine kräftige Kohlen
oxydentwicklung. Im  Ofen waren die Oxyde und Karbide des 
Stahles m iteinander im Gleichgewicht. Aus der stürm ischen Gas
abgabe beim Abkühlen und E rstarren  der Probe folgern die Ver
fasser, daß es sich um die Ausscheidung von gelöstem Kohlenoxyd 
handeln müsse, dessen Löslichkeit sich beim E rstarren  sprung
haft verändere. Sie halten es nicht für möglich, daß sich in einem 
so kleinen Tem peraturintervall die Gleichgewichtslage derart 
verändert, daß die Gasbildung durch Reaktion entstehen könne. 
U nbeachtet lassen sie dabei, daß die Schlackendecke an dem 
Gleichgewicht zwischen den Karbiden und Oxyden des Stahles 
beteiligt ist, und daß dieses Gleichgewicht durch die Entnahm e der 
Stahlprobe gestört wird, so daß nun infolge der völlig veränderten 
Bedingungen die R eaktion verlaufen kann.

3. Die Verfasser konnten beobachten, daß in einem Siemens- 
Martin-Ofen, dessen Stahlbad nur teilweise von Schlacke bedeckt 
war, bei abgestellter Gas- und Luftzufuhr nur an den Stellen der 
Oberfläche Gasblasen aufstiegen, die nicht von Schlacke bedeckt 
waren. W äre das Kohlenoxyd Reaktionsgas, so müsse es gleich
mäßig über die ganze Oberfläche entstehen; da dies nicht der Fall 
sei, so könne m an nur annehmen, daß es sich um gelöstes Kohlen
oxyd handele, und daß unter den Schlackendecken deswegen 
kein Kohlenoxyd entstehe, weil durch den Druck der Schlacken
decke die Löslichkeit für Kohlenoxyd erhöht werde. Hierzu wäre 
zu bemerken, daß einerseits auch in einem Stahlbade sich der 
Druck gleichmäßig durch die ganze Flüssigkeit verteilt, und es 
daher keine Räume erhöhten Druckes geben kann, daß aber wohl 
anderseits die vorhandenen Schlackenflächen unter sich eine von 
der Größe der Diffusionsgeschwindigkeit abhängige Einwirkungs
zone bedingen, in der ein vollständig anderes Gleichgewicht 
zwischen Karbiden und Oxyden herrscht.

W as die Löslichkeit von Kohlenoxyd im festen Stahl angeht, 
so führen die Verfasser die Tatsache, daß nach dem E rstarren  in 
den abgegebenen Gasen der Anteil des W asserstoffs auf Kosten 
von Kohlenoxyd erheblich zunimmt, darauf zurück, daß das zwar 
gelöste Kohlenoxyd ein geringeres Diffusionsvermögen hat. 
Daraus auf eine Löslichkeit von Kohlenoxyd im festen Stahl zu 
schließen, is t jedoch nicht angängig, da erfahrungsgemäß beim 
Erhitzen von Stahl im Vakuum auch im festen Zustande Kohlen
oxyd durch Reaktion entstehen kann, ja  sogar im Stahl vorhan
dener Kohlenstoff oxydische Schiffchenbaustoffe zu reduzieren 
vermag.

An H and der Dissoziationsgleichung C 0 2 iz ;  CO -f- 0  und
CO CO

K  • 0  =  führen die Verfasser aus, daß das Verhältnis - ~  
0 0  CO

in der Gasphase in einer bestim m ten Beziehung zu dem Sauer
stoff-Partialdruck der im Stahl vorhandenen Oxyde stehen muß, 
und daß daher dieses Verhältnis einen Schluß auf den Des
oxydationsgrad des Stahles zuläßt. Je  größer der Gehalt des 
Stahles an  Oxyden, desto größer w ird bei gleicher Tem peratur 

CO
das Verhältnis in der Gasphase. In  Abb. 6 sind verschiedene 

CO
CO

W erte des Verhältnisses aufgetragen. Man sieht, daß der 
00

nicht desoxydierte Stahl bei gleicher Tem peratur die höchsten 
W erte aufweist. Es muß bem erkt werden, daß die Tatsache dieser

CO
Beziehung des Verhältnisses —— zu dem Desoxydationsgrad

OO
unabhängig davon ist, ob m an das Kohlenoxyd als gelöstes oder 
als Reaktionsgas ansieht.

Die im festen Stahle gelöste Kohlenoxydmenge is t nach der 
Dissoziationsformel CO iz j  C +  0  einerseits abhängig von dem 
Gehalt des Stahles an freiem Kohlenstoff und anderseits von dem 
Gehalt an  Sauerstoff. Durch Bildung stabiler Karbide (Sonder
stähle) oder durch weitgehende Desoxydation kann m an also den 
Kohlenoxydgehalt des Stahles herabsetzen.

8) St. u. E. 46 (1926) S. 1356.
8) Festschrift der Kaiser-W ilhelm-Gesellschaft zur Förderung 

der W issenschaften zu ihrem 10jährigen Jubiläum , Berlin 1921,
S. 146.

W as die Löslichkeit von W asserstoff im Stahl angeht, so 
glauben die Verfasser aus den bei ihren Versuchen abgesaugten 
W asserstoff mengen schließen zu können, daß die von S ie v e r ts 10) 
gefundenen Löslichkeitswerte zu niedrig seien. Sie geben den von 
K e izo  I w a s e 11) bestim m ten W erten den Vorzug. Hierzu ist zu 
sagen, daß es nicht angängig ist, die an reinstem  Eisen erhaltenen 
W erte m it solchen zu vergleichen, die an Stählen gewonnen sind, 
die die verschiedensten, die Löslichkeit vielleicht erheblich beein
flussenden Legierungselemente (Silizium) enthalten. Da trotz 
des geringen Partialdruckes von W asserstoff in den Ofengasen 
erhebliche Mengen W asserstoff im Stahle vorhanden sind, be
zweifeln die Verfasser die Richtigkeit der nach Sieverts für die 
Löslichkeit geltenden Beziehung, daß nämlich diese proportional 
is t der Quadratwurzel des Partialdruckes des betreffenden Gases 
in der Gasphase. Sieverts erk lärt diese Abhängigkeit daraus, daß 
W asserstoff nicht als solcher, sondern atom ar gelöst werde. Gegen
über dieser Annahme der Spaltung der W asserstoffmolekel in 
Atome weisen die Verfasser auf die große Bildungswärme der 
W asserstoffmolekel von 96 000 cal hin. Obgleich zu dieser 
Spaltungswärme noch eine aus der Tatsache, daß die Löslichkeit 
m it der Tem peratur zunim m t, zu folgernde positive Lösungs
wärme der W asserstoffatome hinzukom m t, kann m an doch nicht 
ohne weiteres daraus den Schluß ziehen, daß die Spaltung des 
W asserstoffs in Atome ausgeschlossen ist.

Wie andere Forscher finden die Verfasser auch geringe 
Mengen Methan (bis zu 0,7 % in den Gasproben). Sie versuchen 
die Mengen, die überhaupt vorhanden sein können, m it Hilfe der 
für verschiedene mögliche Reaktionen bekannten Gleichgewichts - 
konstanten un ter Verwertung der Gasanalysenergebnisse zu be
rechnen. Sie benutzen die W erte für die Reaktionen:

2 C 0 i= ;C 0 2 +  C [ B o u d o u a r d 12)]
CH4i ^ 2  H 2 +  C [ S c h e n c k 13)]

CO +  3 H 2± ^ C H 4 +  H 20  [ N e u m a n n  und J a k o b 11)] 
C 0 2 +  4H 2i ^ C H 4 +  2 H 20  [N e u m a n n  und  J a k o b ]  

und CO +  H 20 i ^ C 0 2 +  H 2 [ H a h n 15)]

7 »  7770 7700 7330 7300 7300 7370  »
7e/77/7era/i//’ #70£‘

f f f f / Af/7 P ff f f f f f /
ff/c/r/ ffesotyff./fo/r/evs/p/fö/a/?/ 0,70 0.070 0.77 0073 0.030 — —
ffesojrye/fer/lerffaA/ensfiflM zA/ 0.70 0.037 0,03 0.070 0037 — -
fffframsArff/ 0.30 0,000 0,73 0000 0.073 73,07 0.77
4/00000SA7A/ 7.00 0.030 77.000033 0030 — -

COA bbildung  6. B eziehung des V erh ä ltn isses  zum  D esoxydationsgrad .

und finden m it Hilfe der N ernstschen Näherungsformel einen 
M ethangehalt von 1,22 em3/kg Stahl bei 1400°, entsprechend 
0,035 % CH4 in den abgegebenen Gasen. Versuchsmäßig fanden 
die Verfasser bei der betreffenden U ntersuchung W erte von 
0,0 bis 0,4 % . W enn man bedenkt, daß diese Berechnungen nur 
für die Gasphase gelten und nicht ohne weiteres auf die flüssige 
Phase übertragen werden können, so mag die Uebereinstimmung 
als genügend gelten. Ob aber Methan als solches im Stahl gelöst 
is t  (abgesehen von der oben schon erw ähnten theoretischen 
Forderung) oder e rs t sekundär durch G asreaktionen entstanden 
is t, ist jedenfalls schwer zu entscheiden.

10) Z. phys. Chem. 77 (1911) S..591.
11) Science Rep. Tohoku Univ. 15 (1926) S. 531.
12) Ann. chim. phys. 7 (1901) S. 24.
13) St. u. E. 46 (1926) S. 665.
141 Z. Elektrochem. 30 (1924) S. 557.
]ä) Z. phys. Chem. (1903) S. 513.
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Zum erstenm al w ird in  der A rbeit die Ansicht vertre ten , daß 
Wasserdampf im flüssigen E isen gelöst sei. Die Verfasser glauben 
das Vorhandensein von W asser im Stahl versuchsmäßig nach
gewiesen zu haben. Sie leiteten die aus der Kokille abgesausten 
Gase durch ein Rohr m it Chlorkalzium und bestim m ten dessen 
Gewichtszunahme zu 1.72 g. Nach dem Schluß des eisentliehen 
Versuches wurde ein Leerwert von 0,S1 g e rm itte lt und dieser von 
der zuerst festgestellten Gewichtszunahme in  Abzug gebracht. 
Die Differenz von 0,91 g entspricht 7,1 cm3 H ,0  je kg Stahl. 
Nach den W erten fü r das W assergasgleichgewicht nach H ahn1*) 
berechnen die Verfasser un ter Verwertung der Gasanalysen
ergebnisse für 1400° eine W assermenge von 32.6 cm3 kg Stahl. 
Sie bemerken, daß dieser W ert wenigstens der Größenordnung 
nach mit dem durch Versuche gefundenen übereinstim m e.

Jedoch ist diese für die Gasphase angestellte Rechnung nicht 
ohne weiteres auf die flüssige Phase übertragbar. Das Vorhanden
sein von W asserdampf im flüssigen E isen is t dam it nicht erklärt 
oder bewiesen; denn es bleibt noch im m er die Möglichkeit, daß 
sich das Wasser nur durch sekundäre R eaktion in der Gasphase 
gebildet hat. Daß bei der Vakuum extraktion von Gasen aus 
flüssigem Eisen W asserdam pf in geringen Mengen in  der Gas phase 
vorhanden sein kann, ist bereits früher festgestellt worden1*).

Zur Bestimmung der vom Stahl abgegebenen Stickstoff
mengen wurde als Füllgas beim Gießen W asserstoff benutzt. Je  
nach der Herkunft des Stahles schwanken die Stickstoffmengen 
von wenigen Prozenten in  den E rstarrungsgasen für Siemens- 
Martin-Stahl bis zu 20 % beim Bessemerstahl. W ährend die Ver
fasser im allgemeinen eine Löslichkeit von Stickstoff im Stahl 
annehmen, erklären sie einen auffallend hohen Stickstoffgehalt 
bei einem 11,85 % Mn enthaltenden Stahl durch mögliche Zer
setzung von N itriden. Es fä llt auf, daß bei dem Versuch m it 
einem Chromstahl m it 13,97 % Cr kein aus dem Rahmen fallender 
Stickstoffwert gefunden wurde. Solche17) Stähle können nach 
eigenen Beobachtungen etwa 12 cm 3 X , je 10 g Stahl im Vakuum 
abgeben entsprechend einem Stiekstoffgehalt des erstarrten  
festen Stahles von 0,15 % .

Zum Schluß ihrer Arbeit besprechen die Verfasser die Mög
lichkeit, den Gasgehalt von Stahl zu verringern bzw. die Güte zu 
steigern. Dies könne einerseits durch wiederholtes Einfrieren und 
Wiedererhitzen der Schmelzung erreicht werden, anderseits durch 
Schmelzen im  Vakuum oder un ter verm indertem  Druck.

S a n s  Diergarten und Erich M artin, Aachen.

Fortschritte Im ausländischen Walzwerksbetrieb1).

F o r t s c h r i t t e  im  F e in b le c h w a lz e n .
In  der Versammlung der American Society of Mechanical 

Engineers am 14. und 15. November in Chicago kam es bei der 
Erörterung der Fortschritte  im  Feinblechwalzen zu einer be
merkenswerten Ausspracht5), die auch die Aufmerksamkeit der 
deutschen Feinblechwalzwerker erregen dürfte.

L. C am m en  bezeichnete das W alzwerk für breite Streifen 
als ein Wagnis, denn es wäre wohl möglich, da das Fertigwalzen 
des Feinbleches den H auptteil der Kosten ausm acht, daß hierfür 
ein ncnes Betriebsverfahren entw ickelt werden könnte und  das 
Streifenwalzwerk hinfällig würde, bevor es Gelegenheit gehabt 
hätte, sich bezahlt zu machen.

J .  W. S h e p h e rd s o n  ist davon überzeugt, daß das W arm 
walzen dünner Bleche in  großen B reiten eine schwierige Aufgabe 
war und für die erfahrensten W alzwerker auch bleiben wird. 
Jedes Verfahren zur Herstellung irgendeines Erzeugnisses hätte  
seine Grenzen, wobei er auf das Drahtwalzwerk hinwies, m it dem 
man dünneren D raht als 5,6 mm nicht m ehr vorteilhaft walzen 
könne; diesen könne man billiger durch Ziehen erhalten. Ferner 
wären zu der Zeit, als noch die P latinen  auf Trios gewalzt wurden, 
die Platinen als das dünnste Walzerzeugnis betrachtet worden, das 
man auf diesen Walzwerken h ä tte  herstellen können. Die vor 
etwa 23 Jahren  bei der Youngstown Sheet & Tube Co. angelegte 
kontinuierliche Platinenstraße walzte nur dieses Erzeugnis, und 
zwar in einer H itze aus einem  Block von 2950 kg, und fügte sich 
damit in das damals und  auch heute noch vorherrschende Ver
fahren des Feinblechwalzens (aus Platinen) ein.

Bei dem in  der Entw icklung befindlichen neuen Verfahren 
will man ein halbfertiges Zwischenerzeugnis auf dünnere Bleche 
bei höheren Geschwindigkeiten bringen, doch hat m an bis heute 
noch nicht versucht, dies in einer H itze vom Block aus oder aus 
einer dem Gewicht eines ganzen Blockes entsprechenden B ramme

lf) W. H e s s e n b ru c h  und P . O b e rh o f fe r :  Arch. Eisen- 
hüttenwes. 1 (1927/28) S. 583/603 (Gr. E : Chem.-Aussch. 54).

" )  Fr. A d c o c k :  J .  Don Steel In st. 113 (1926) S. 117.
l) Vgl. S t. u. E. 49 (1929) S. 17/9.
*) Don Age 122 (1928) S. 1301/3.

auszuführen, denn es tre ten  hierbei Schwierigkeiten auf in der 
Walzgeschwindigkeit, der hohen Leistung je m in, dem  großen 
Kraftaufwand und der Beanspruchung der W alzen, für die ein 
neuer W erkstoff gefunden werden m ußte. Trotzdem  h a t m an 
keine Kosten gescheut m it Rücksicht auf die bedeutenden Vor
teile des neuen Verfahrens.

D. E p p e ls h e im e r  wies darauf hin, daß es im  weiteren 
Arbeitsverlauf bei der Fertigstellung der Bleche nötig wäre, auch 
dem Beizen. Glühen, Dressieren und der Herstellung von M etall
überzügen besondere Aufmerksamkeit zu widmen, um den hohen 
Leistungen beim kontinuierlichen W alzen nachzukommen. E r 
betonte, daß das Nachprüfen der Gestalt der Walzen in h in te r
einanderstehenden Gerüsten einer Tandem- oder kontinuierlichen 
Straße m ehr Arbeit mache als das Abdrehen der W alzen und ihr 
An wärmen durch das W alzgut bei dem ursprünglichen Verfahren, 
denn die Gestalt der Walzen in den kontinuierlichen S traßen ist 
das Entscheidende und hängt ab  von einer Reihe von Einflüssen, 
angefangen m it der Steifigkeit der S tänder und endigend m it der 
Schmierung der Walzenzapfen und  -lager. Auch galt es, die hohe 
Geschicklichkeit der Handwalzer durch mechanische E inrich
tungen zu ersetzen, Schwierigkeiten, die nicht unterschätzt werden 
sollten. Bei dem  W alzverfahren in  Ashland1) ändert sich beim 
Walzen die genau zylindrische Gestalt der Walzen, d. h . die 
Höhlung w ird in jedem  nachfolgenden Gerüst kleiner als in  dem 
vorhergehenden. Die W alzen in  den kontinuierlichen Walz
gerüsten dieser Anlage zum Auswalzen der Pakete  sind so afts- 
geführt, daß sie sowohl un ter sich als auch in Verbindung m it dem 
Vorsturzwalzwerk arbeiten können, und es empfehle sich nach den 
bisherigen Erfahrungen, kontinuierliche oder hintereinander an 
geordnete Fertiggerüste vorzusehen, die stets entsprechend dem 
Maße der Abnahmen arbeiten, wie sie beim  H erunterwalzen von 
Blechen auf dünne Abmessungen Vorkommen.

R . J .  W ea n  wies auf die Fortschritte  hin, die bei der gewöhn
lichen Feinblechherstellung gemacht worden sind, und die darin  
bestehen, daß m an jetz t kontinuierliche Oefen zum Anwärmen der 
Pakete und mechanische Vorrichtungen h in ter der Walze zum 
Schnappen der Bleche anwendet, wodurch eine erhöhte Erzeugung 
bei verm inderter Mannschaft erreicht wurde.

Aber auch beim W alzverfahren selbst w ird je tz t anders als 
früher gearbeitet, indem jedes Vorwalzgerüst und Fertiggerüst 
eine eigene Mannschaft hat, so daß keine Unterbrechung im  W al
zen m ehr sta ttfindet, soweit es das Anwärmen der P latinen, das 
Nachwärmen der Sturze und P akete  und die W alzeinrichtungen 
gestatten.

Nach dem neuen W alzverfahren kann m an 25 bis 30 t  Bleche 
von 1,07 mm Dicke, 914 mm B reite und 1981 mm Länge, zu dreien 
im Paket gewalzt, in  S h  herstellen, w ährend nach dem  alten  Ver
fahren nur 9 bis 12 t  in S h  erzeugt wurden, was natürlich geringere 
B etriebskosten und  höhere Erzeugung bedeutet, ohne H inzu
fügung irgendwelcher W alzeinrichtungen zu den bestehenden. 
Es dürfte daher den Herstellern breiter Streifen äußerst schwer 
werden, billiger zu arbeiten als nach dem  gewöhnlichen W alz- 
verfahren.

Die gegenwärtigen K osten fü r die E rrich tung  eines Fein
blechwalzwerkes m it S E inheiten (zu 1 Vor- und  1 Fertiggerüst) 
betragen etwa 1 500 000 bis 2 000 000 -$, d. h. etwa 250 000 $ 
je E inheit, wobei natürlich  Gebäude, Oefen und  die übrigen 
maschinellen E inrichtungen eingeschlossen sind.

L. J o n e s  kann nicht zugeben, daß die Walzwerke fü r breite 
Streifen sich als ein Fehlschlag erwiesen hätten . Von den letzten 
drei W alzwerken dieser A rt haben zwei die E rw artungen in der 
Dicke der Bleche übertroffen, und das d ritte  erreicht die vorge
schriebene Dicke. Zwar hält m an bei dem jetzigen Betrieb breite 
Streifen von 2,77 bis 1,65 mm Dicke als noch wirtschaftlich, doch 
kann m an durch W eiterverarbeitung auf Kaltwalzwerken diese 
Streifen auf jede gewünschte Dicke herunterwalzen. Jones stellt 
sich die zukünftigeEntwicklung desFeinblechWalzwerkes folgender
m aßen vor: Es besteht aus einem Vorsturzwalzwerk m it h in ter
einanderstehenden Gerüsten und aus einer kontinuierlichen 
Fertigstraße. Das Erzeugnis dieses Walzwerkes kann sich zwischen 
305 und 914 oder 1067 mm Breite, um  etw a 76 m  Länge und 
zwischen 6,6 größter und 0,46 mm kleinster Dicke bewegen. Das 
W alzwerk würde Mittelbleche und Feinbleche im Bereich seiner 
überhaupt erreichbaren B reite und in allen Dicken bis zu 0,46 mm 
herunter herstellen, oder auch wahrscheinlich etwa 75 °0 der 
Feinblechmenge. An Blechen für die W eißblechherstellung könnt? 
es solche von 1,25 bis 0,71 mm Dicke erzeugen, die nach dem 
Doppeln zu dünneren Blechen warm  gewalzt oder wechselweise 
dazu, auch auf Vielwalzen- oder Stützwalzengerüsten auf kleinere 
Dicken kalt gewalzt werden könnten. E r bemerkte n ch, daß 
schon warm gewalzte B leehstr. ii'en von 0,51 mm Dicke in großen

3) Vgl. S t. u. E. 47 (1927) S. 1167 72.
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Längen aus einer Bramme in einem einzigen W alzvorgang ohne 
Nachwärmen durch ein neu entwickeltes Verfahren hergestellt 
wurden.

H. L. B o d w e ll zählte die Fortschritte  auf, die bei dem 
üblichen W alzverfahren gemacht worden sind. Die Durchmesser 
der Walzen sind von 457 oder 509 mm auf 762 oder 813 mm ge
stiegen, und dementsprechend nahmen auch die Größe und Stärke 
der W alzenständer und Antriebe zu. Die Verfahren zur F est
stellung der Tem peraturen der Walzen sind so verfeinert worden, 
daß Schwankungen in den Tem peraturen innerhalb von 5 bis 6° 
gehalten werden können und die Walzen eine entsprechend 
längere Lebensdauer erreichen. Walzenbrüche sind nun selten ge
worden, und es ist üblich, m it einer Lebensdauer von 100 Tagen 
zu rechnen, bevor eine Walze wegen gänzlichen Verschleißes der 
Hartgußschicht abgelegt wird.

Die Walzen werden in der Weise vorgewärmt, daß m an dabei 
nicht mehr einen großen Haufen Platinen zu mehr oder weniger 
unverkäuflichen Vorsturzen auswalzen muß, sondern unm ittelbar 
m it dem Abwalzen von Aufträgen an  Feinblechen beginnen und 
die Lieferzeiten entsprechend besser em halten kann.

Auch werden kontinuierliche Oefen zum Nachwärmen der 
Vorsturze benutzt, die weniger Arbeit beim Einsetzen und 
Hantieren der Vorsturze im Ofen machen sowie eine bessere 
Durchwärmung geben. Ebenso haben die mechanischenDoppler dem 
Menschen eine der schwierigsten Arbeiten abgenommen. Auch 
sihd verschiedene mechanische Vorrichtungen, um Platinen und 
die Pakete in den Oefen und an den Walzen zu handhaben, e n t
worfen worden. Die Arbeitsverhältnisse sind durch wasser
gekühlte Flurbeläge, Lüftung durch Absaugen oder Eindrücken 
von Luft usw. verbessert worden, so daß die Leistung in  den 
letzten 25 Jah ren  verdoppelt werden konnte.

StpDQ ng. H. Fey.

Ungewöhnliche Erscheinungen im Ferritgefüge.
H e n ry  S. R a w d o n  und T o rk e l  B e rg lu n d  beschreiben1) 

einige ungewöhnliche Erscheinungen im Ferritgefüge, und zwar 
das S-Netzwerk, das y-Netzwerk und besonders die Aederung 
im a-Korn, das sogenannte ,,g-veining“ . Die Untersuchungen 
wurden ausgeführt an sehr reinem Siemens-Martin-Stahl —  v er
mutlich Armco-Eisen — und an umgeschmolzenem E lek tro ly t
eisen. W eiterhin wurde der Einfluß verschiedener W ärmebe
handlung, einiger Legierungszusätze (Aluminium, Mangan und 
Silizium) und verschiedener W arm verarbeitung auf die oben
genannten drei Gefügeerscheinungen untersucht.

x  100

A bbildung  1.

Das sogenannte 8- und y-Netzwerk ist dem a-Korn über
lagert und steht m it ihm in keinem Zusammenhang. Bei stärkerer 
mikroskopischer Vergrößerung erweisen sich beide als eine An
einanderreihung feiner Einschlüsse, was besonders bei alum inium 
haltigem Stahl deutlich zu erkennen ist. Die mechanischen Eigen
schaften des W erkstoffes werden durch das 8- und y-Netzwerk 
n icht merklich beeinflußt, jedoch scheint ein gewisser Zusammen
hang zwischen ihnen und der bekannten Heißbrüchigkeit beim 
Verarbeiten von sehr reinem  Siemens-Martin-Stahl in dem 
Tem peraturbereich von 850 bis 1000° zu bestehen. Als alleinige 
Ursache hierfür kommen sie nach Ansicht der Verfasser jedoch 
n icht in Frage. Das 8-Netzwerk wurde nur in gegossenem oder 
schwach verarbeitetem  Stahl gefunden, es handelt sich nach 
den Verfassern um Korngrenzenreste des 8-Eisens, die durch 
Einschlüsse sichtbar gemacht werden. Das Vorhandensein von

')  Scient. Papers Bur. S tandards 22 (1928) S. 649/717.

Zwillingsstreifen im sogenannten y-Netzwerk (Abb. 1) sowie das 
alleinige Vorhandensein dieses Netzwerkes in Stahl, der längere 
Zeit oberhalb A 3 e rh itzt oder z. B. geschmiedet wurde, weist 
darauf hin, daß es sich um Korngrenzenreste von y-Eisen handelt.

Die am häufigsten vorkommende ungewöhnliche Gefüge
erscheinung im F errit ist die durch Aetzung sichtbar werdende 
A e d e ru n g  im  a - K o r n  (Abb. 2). Sie wurde sowohl in ge
gossenem als auch in bearbeitetem  W erkstoff gefunden u n i  er
scheint in den meisten Fällen als eine L nterteilung des a-Kornes 
in feinere Körner. Daß jedoch keine Rekristallisationserscheinung 
vorliegt, geht daraus hervor, daß die geäderten a-K örner durch 
Aetzung gleichmäßig gefärbt werden und eine Ablenkung der 
Gleitlinien bei der Kaltverform ung durch die Aederung nicht 
e in tritt. Das a-K orn ist also tro tz  der Unterteilung in  sich kri- 
stallographisch gleich orientiert. Bei mikroskopischer Beob
achtung erscheint die Aederung als eine Reihe von feinen aus
gebeizten Furchen, in denen jedoch auch bei stärkster \  ergröße- 
rung keinerlei Einschlüsse oder Ausscheidungen festgestellt 
werden konnten. Solche Einschlüsse w irkten nu r m itunter als 
Ausgangspunkte für die Aederung. Die Festigkeitseigenschaften 
des W erkstoffs werden durch die Aederung kaum  beeinflußt. 
Diese hängt, wie an  Laboratoriumsschmelzen festgestellt wurde, 
n icht von der Größe und Form  des Gusses ab.

Verschiedene W ärm ebehandlungen h a tten  folgenden Ein
fluß auf die Aederung im a-K orn. Zweistündiges Ausglühen bei 
750° und nachheriges E rkalten  im Ofen veränderte die Aederung 
im allgemeinen kaum, wenn sie auch manchmal, besonders bei 
längerer Glühdauer, weniger deutlich hervortra t. Nach dem 
Abschrecken von 750° in  W asser t r a t  die Aederung erst nach 
längerem Aetzen hervor. Dieses Ergebnis könnte durch die 
U nterdrückung der Ausscheidung eines in  fester Lösung befind
lichen Stoffes erk lärt werden, jedoch wurde um gekehrt nach 
längerem Anlassen bei 750 bis 800° ein deutlicheres Hervortreten 
der Aederung nicht beobachtet. Durch Glühen beträchtlich ober
halb A 3 konnte die Aederung in Stahl, der diese Erscheinung 
vorher nicht zeigte, erzeugt werden.

Bezüglich des Einflusses von Legierungszusätzen auf das 
A uftreten der Aederung wurde folgendes festgestellt. E in  Alumi- 
niumzusatz (bis etwa 1 %) ist ohne erkennbaren Einfluß; ein 
S tahl m it Manganzusatz (bis etwa 0,5 % ) zeigt die Aederung in 
geringerem Maße, und  bei etwa 4,5 %  Si t r i t t  die Aederung über
haupt nicht m ehr auf. Da ein solcher W erkstoff keine A3-Um- 
wandlung zeigt, scheint das A uftreten der Aederung m it dieser 
Umwandlung in  gewissem Zusammenhang zu stehen.

x.100

A bbild u n g  2. a -A ed eru n g .

Schmiedeversuche — soweit diese bei dem unlegierten 
Siemens-M artin-Stahl innerhalb des Heißbrüchigkeitsgebietes 
möglich waren — haben folgendes ergeben. Durch Schmieden 
oberhalb 900 bis 950°, also oberhalb der A 3-Umwandlun£, trat die 
Aederung nicht oder nur sehr wenig a u f ; wurde das Schmieden bei 
Tem peraturen um den A 3-LTm w andlungspunkt vorgenommen, 
so war die Aederung reichlich vorhanden. Bei niedrigeren 
Schm iedetem peraturen (600 bis 800°) wurde eine noch stärkere 
Ausbildung der Aederung beobachtet, die dann den bekannten 
Gleitlinien bei der Kaltverform ung ähnelte. D a diese Gleit- 
linien beim Kaltverform en zunächst in K örnern ohne Aederung 
auftreten, m uß letztere eine v e r f e s t ig e n d e  W ir k u n g  haben. 
Bei W armzerreißversuchen blieb in Stahl, der anfangs Aederung 
im a-K orn zeigte, dieselbe bis etw a 600° erhalten. In  den bei 
700 bis 810° zerrissenen Proben t r a t  die Aederung in  dem bei 
diesen Tem peraturen rekristallisierten neuen K orn nicht auf, 
erschien jedoch wieder kurz unterhalb  der A 3-Umwandlung bei
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850°, um in den hei 900° zerrissenen Proben wieder zu ver
schwinden.

Zusammenfassend läßt sieh sagen, daß nicht vollständig 
aufgeklärt ist, woher die Aederung im z-K ora rührt. Nach Ansicht 
der Verfasser hängt die Bildung der Aederung m it der A,-Um- 
wandlung und vielleicht m it einer geringen Ausscheidung von 
Kohlenstoff aus der festen Lösung im x-Eisen zusammen. (H ier
für könnte jedoch auch die feste Lösung vom Sauerstoff im a-Eisen 
in Frage kommen. D. Ber.) Auch eine gewisse Aehnlichkeit m it 
den bekannten Gleitlinien ist nicht zu verkennen.

Dr. phil. P. Schaf master.

Neue Verfahren zum Verladen von Bischen für Kraftwagen.
Zur Erleichterung und Verbilligung des Ein- und Ausladens 

und des Versandes von Blechen für K raftw agen haben einige 
Werke in Amerika angefangen, diese Bleche in  offene G üter
wagen zu verladen1).

Während früher zum Ausladen eines gedeckten 60-Tonnen- 
Güterwagens 2 bis 3 h m it einem Kostenaufw and von 7 bis S $ 
nötig waren, beträgt je tz t die Entladezeit 15 bis 20 min, und die 
Kosten stellen sich auf nur 60 bis 70 c.

Hierzu ist über dem Be- und Ausladegleis ein Laufkran von 
5 bis 151 Tragkraft nötig, der durch besonders ausgebildete Haken 
oder Klammern im stande ist, die ankomm enden Blechpakete 
aus dem Güterwagen zu heben und sie auf Laufkarren zu setzen,

P/cfifu/lffr-

• Z/re/S7*70?/n/r>ßo/z/e/Sfee, / V
Strammffezojre/re ß/e ¿//nßS/n/Trkürzer ateß/e ßßz/e/sfe/rro/rßSl,7SJ,r7/n ü eer-
ScMeßtä/rßer re r  ß/ecßesm ß sc/rmß ryerßererYerße/rßße/er
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A bbildung 1. A nsich t der n ac h  dem  a lten  V erfahren  (lin k s) u n d  n ac h  dem  neuen  V erfahren  (rech ts)

v e rp a c k te n  B lechbündel.

men angenagelt. Dann werden zwei oder drei Bandeisenbänder 
kreuzweise um  das Paket geschlungen (Abb. 1, links).

Das zweite Verfahren besteht darin , das Blechpaket vor dem 
Einwickeln zu um schnüren. Je  drei Bänder von 50 mm  Breite 
werden kreuzweise um das Paket gelegt, d a n n  w ird es sorgfältig 
in ein Sonderpapier eingewickelt, das durch Zusammenpressen 
zweier Papierlagen und  einer doppelten, dazwischen gelegten 
zähen Asphaltschicht wasserdicht gem acht worden ist. Das 
Papier ist so fest, daß es kaum  zerrissen werden kann. Bei jedem 
Paket w ird oben und  un ten  ein Ausschußblech verwendet, von 
dem das obere größer ist als die B lechtafeln und an  beiden 
Seiten und Emden des Paketes herabgebogen w ird (Abb. 1, rechts).

Es ist vorzuziehen, die Pakete der Länge nach zu verladen, 
weil die E rfahrung gezeigt h a t, daß die Pakete  eine größere Nei
gung haben, sich zu verschieben, als wenn sie der Breite nach 
gelegt werden.

Hierzu sei bemerkt, daß es in Deutschland keine Großraum 
güterwagen von 60 t  T ragkraft und sehr selten Blechsendungen 
von 60 t  gibt.

Der H auptvorteil bei dieser A rt der Verladung liegt beim Ver
braucher der Bleche und  nicht beim H ersteller; hat aber der Ver
braucher keinen schweren K ran  in der Entladehalle -— und das 
w ird wohl in D eutschland zutreffen — , so w ird ihm  auch die 
Verladung in  60-t-Wagen nichts nutzen. Auch müssen die K osten 
fü r das Verladen der Bleche in offene W asen m it Bündelung und 

Einwickeln in Papier höher werden als die 
Kosten für das Einladen in geschlossene 
W  agen.

Soviel bekannt geworden ist, sind m eh
rere Karosseriefabriken in Amerika wieder 
vom  Verladen in  offene Güterwagen abge
gangen, weil die Um hüllung doch nicht in  
allen Fällen heil blieb, so daß jedeVerletzung 
der Hülle eine Beschädigung der Bleche, d. h. 
Verrostung nach sich zog. H. Klein.

Ein Beitrag zur Kenntnis der Ehnsehen 
Zementationsprobe.

In  obiger A rbeit von R . W a s m u h t  und 
P . O b e rh o f fe r  f  [S t. u. E . 49 (1929) S. 74 7] 
ist auf Seite 75 in der ersten Zeile die 
Klam m er (Abb. 5 und 6) zu streichen. Die 
zwischen den Abb. 7 und S sowie 9 und 10 
eingefügte Bemerkung „Aetzung X atrium - 
p ik ra t“ bezieht sich jeweils auf die beiden 
unteren Gefügebilder.

7J2’/r/rßre/Yer
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auf denen sie zum Lager gefahren werden. Die Pakete wiegen 
etwa 2 bis 10 t. Um nun die Bleche in den offenen Güterwagen 
vor Feuchtigkeit zu schützen, kann m an zwei W ege einschlagen.

Beim ersten Verfahren w ird auf den Boden des Güterwagens 
ein Rahmen aus ICO bis 125 mm dicken Hölzern gelegt, ohne ibn 
daran festzunageln. Auf den Rahm en kom mt das Blechpaket, 
das mit einem wasserdichten, zähen Papier bedeckt wird. Das 
Papier wird an den X ähten zusammengeleimt und auf dem Rah- 

J) Vgl. Iron Trade R ev. 83 (1928) S. 1056 7.

MetaUographische'Ferienkurse an der Bergakademie Clausthal.
In  der Zeit vom 18. bis 28. März 1929 finden im Metallo- 

graphischen In stitu t der Bergakadem ie Clausthal un ter Leitung 
des Dozenten Dr. H e rz  wieder m etallographische Ferienkurse 
sta tt. Die Kurse bestehen aus täglich 3 Stunden Vorlesung und 
5 Stunden praktischen Uebungen und  werden fü r Eisen- und 
M etallhüttenleute unter besonderer Berücksichtigung des Gieße
reiwesens abgehalten. Anfragen sind an  das Metallographische 
In stitu t der Bergakademie Clausthal zu richten.

Aus Fachvereinen.
Eisenhütte Südwest,

Zweigverein des V ereins deutscher E isenhütten leute.

Die Hauptversam mlung der „E isenhütte  Südwest“ fand 
Sonntag, den 20. Januar 1929, in  Saarbrücken un ter zahlreicher 
Beteiligung m it folgender T a g e s o rd n u n g  s ta tt :
1. Begrüßung.
2. Geschäftliche Mitteilungen.
3. Vorlage der Jahresrechnung von 1928, Aufstellen des Vor

anschlages für das Ja h r  1929 und E ntlastung  des Schatz
meisters.

1 . Vorstandswahl.
5. Vorträge:

a) Bergrat W . T e s s m a r ,  Saarbrücken: D ie  K a u f k r a f t  
u n te r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  A u s fu h r  u n d  d e r
K a p i ta lb i ld u n g .

b) 2r.=3tig. E . S ie b e i ,  Düsseldorf: D e r  W ir k u n g s g r a d  
beim  Z ie h e n  u n d  K a l tw a lz e n .

6. Mitteilungen aus der Praxis.
7. Sonstiges.

Der Vorsitzende, H üttendirektor A. S p a n n a g e l ,  Xeun- 
kirchen, begrüßte zunächst die Mitglieder und Gäste, insbesondere 
die V ertreter der Behörden und des H auptvorstandes, ferner 
Generaldirektor Fr. S a e f te l  als Ehrenm itglied und den früheren

Vorsitzenden der „E isenhütte  Sudwest“ 
B o e h m . Hierauf wandte er sich der

Generaldirektor P.

Lage der Saarhüttenwerke
zu und führte aus:

Wie allgemein bekannt, haben die Saarhüttenw erke, m it 
einer einzigen Ausnahme, durch den unglücklichen Ausgang des 
W eltkrieges ihre Erzgrundlage, die eigenen Lothringer M inette
gruben und Hochofenanlagen verloren. Sie sind daher auf den 
Kauf frem der Erze, und zwar Lothringer Minette, angewiesen, auf 
deren Verhüttung die ganzen Betriebe zugeschnitten sind. Auch 
in der Deckung des Kohlenbedarfes ist keines der W erke unab
hängig. Die Verarbeitung der werkseigenen Ruhr- oder W urm 
bezirkkohlen ist durch die großen Entfernungen und die hohen 
Frachten unmöglich gem acht. Diese Kohlen kommen höchstens 
als Zusatzkohlen in Frage. Die Lebensmöglichkeiten der Saar- 
Eisenindustrie sind demnach die denkbar ungünstigsten. Das 
ganze Streben der W erke m uß deshalb dahingehen, durch Aus
nutzung der technischen Neuerungen auf jedem Erzeugungs
gebiete einen Ausgleich für die außergewöhnlich hohen Kosten 
der Rohstoffe zu suchen. Leider sind nun gerade die Saarhütten 
durch den Krieg und die Xachkriegsverhältmsse in der Erneuerung 
ihrer teilweise veralteten Anlagen außerordentlich zurückgeblieben 
und besonders den rheinisch-westfälischen H üttenw erken 
gegenüber sehr ins H intertreffen geraten. Große K apitalbeträge
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sind bereits festgelegt und müssen weiterhin aufgebracht werden, 
um die Erzeugnisse der Saarwerke, die in der ganzen W elt einen 
hervorragenden Ruf haben, wettbewerbsfähig zu erhalten.

Es ist leicht verständlich, daß die Bemühungen der Werke, 
ih re  Selbstkosten herabzudrücken, bei den wichtigsten Grund
stoffen, K o k s  und R o h e is e n , einsetzten. H ier sind deshalb 
heute schon bemerkenswerte Erfolge zu verzeichnen. W enn man 
die E r z e u g u n g s z a h le n  des Jahres 1928 vor sich sieht, kann 
man m it Befriedigung einen Fortschritt im Vergleich zu dem 
voraufgegangenen Jahre feststellen. Die R oheisenerzeugung  im 
Jah re  1928 betrug 1 936 184 t  gegenüber einer Erzeugung von 
1 770 718 t  im Jahre  1927 und 1 370 980 t  im Jahre  1913. Be
m erkenswert ist, daß die Mehrerzeugung im Jahre  1928 gegenüber 
dem Ja h r  1913 m it rd . 600 000 t  fast genau derjenigen Menge 
Roheisen entspricht, welche im Jahre  1913 von den Lothringer 
W erken Ueckingen, K arlshütte  und Redingen an die Saarhütten 
geliefert wurde.

An R o h s ta h l  wurden im abgelaufenen Jahre  2 073 051 t  
gegenüber 1 894 629 t  im  Jahre  1927 und 2 079 825 t  im Jahre  
1913 hergestellt. Die Erzeugung von H o o h o fe n k o k s  stieg von
1 365 702 t  im Jah re  1913 auf 1 969 342 t  im  Jahre  1927 und
2 105 477 t  im Jah re  1928.

Diese Zahlen sind ein deutlicher Beweis dafür, daß die Be
strebungen, die Hüttenwerke möglichst unabhängig von dem 
Bezug fremden Kokses und fremden Roheisens zu machen, ihrer 
Verwirklichung entgegengehen.

Der Bau von Hochleistungskoksöfen, wie solche im rhei
nisch-westfälischen Gebiet schon seit längerer Zeit m it dem 
größten Erfolg errichtet sind, macht auch im Saargebiet große 
Fortschritte. Die erste Versuchsbatterie ist in Brebach im ver
gangenen Jahre  in Betrieb gekommen und hat zufriedenstellende 
Ergebnisse gebracht. Eine großzügige Neuanlage in Neunkirchen 
steht vor der Inbetriebsetzung. Die Aufgabe, auch aus unge
stam pfter Saarkohle einen brauchbaren Hochofenkoks zu 
machen, scheint ihrer Lösung nahe zu sein.

Auf dem Gebiet des Hochofenbetriebs gehen alle Saarhütten 
den als richtig erkannten Weg, durch Erweiterung des Gestells 
die Erzeugung zu erhöhen. Gestellweiten von 5 m sind nicht 
m ehr selten; man spricht sogar von einem Durchmesser von 6 m, 
Abmessungen, die m an noch vor wenigen Jahren  bei Saarhoch
öfen für unmöglich gehalten hatte . Große Erzbrech- und Sinter
anlagen sollen die Erzeugung der Oefen, die heute schon 300 t  
und mehr im M onatsdurchschnitt beträgt, noch weiter steigern.

Die Stahlwerke haben die Vorkriegsleistungen noch nicht 
wieder erreicht. Neben der Verbesserung auch dieser Anlagen 
gehen allgemein die Bestrebungen dahin, durch Verbesserung der 
Güte der Erzeugnisse die sich ständig steigernden Anforderungen 
der Verbraucher zu befriedigen.

Auch die Walzwerksanlagen m it ihren Nebenbetrieben werden 
in  dem gleichen Sinne auf den heutigen Stand der Technik ge
bracht. Die sogenannten unproduktiven Betriebe, mechanische 
W erkstätten  usw. werden durch Ersatz der alten unwirtschaftlich 
arbeitenden Werkzeugmaschinen und Einführung neuzeitlicher 
Arbeitsverfahren rationalisiert.

Die Verwertung der Abfallerzeugnisse, z. B. Schlacken und 
vor allem der Ueberschußgase, m acht weitere Fortschritte. E r
innert sei dabei besonders auch an die Ferngasversorgung.

Gar vielfältig sind die Aufgaben, die noch zu lösen sind, um 
die Betriebe wirtschaftlich zu gestalten. Die Rationalisierungs
bestrebungen der H üttenw erke gehen darauf hinaus, möglichst 
g ro ß e  M engen  m it möglichst n ie d r ig e n  K o s te n  in möglichst 
b e s t e r  G ü te  wirtschaftlich zu erzeugen. Die Eisenverbraucher 
dagegen haben das Bestreben, die für bestimmte Neuanlagen 
benötigten Eisenmengen m it möglichst geringen Kosten unter 
möglichst niedriger Kapitalfestlegung zu beschaffen, sei es durch 
unm ittelbaren Bezug vom Eisenwerk oder durch Vermittlung des 
Händlers. Der Verbraucher hat also das selbstverständliche Be
mühen, möglichst im verbrauchsfertigen Zustande nur die Menge 
zu beziehen, die er benötigt, d. h. also möglichst wenig.

Die Belange der Hüttenw erke stehen also denjenigen der 
Verbraucher entgegen. Der Eisenhändler, der früher als ver
m ittelnder Lagerhalter zwischen beiden stand, will heute ebenfalls 
aus Rationalisierungsgründen sein Kapital nicht in großen Lagern 
festlegen; wegen der außerordentlich vielseitigen Gütevorschriften 
kann er es teilweise aber auch nicht. Das Bestreben beider 
Abnehmer geht bewußt oder unbewußt darauf hinaus, die 
früher gehaltenen Lager auf das H üttenw erk zu verlegen, 
das also außer den Kosten der eigenen Rationalisierung 
auch noch einen erheblichen Teil der Rationalisierungskosten 
seiner Abnehm er übernehm en soll. Dieser Zustand ist für 
alle Beteiligten unerquicklich, und m an müßte unbedingt 
auf Abhilfe sinnen. Es wäre der Mühe wert, die früher 
schon einmal angeregte Frage der Teilung des Walzprogramms 
nnerhalb  der Saarwerke zu prüfen. Die großen Schwierigkeiten,

die einer derartigen Regelung wegen der verschiedenen Interessen 
der Saarhütten  entgegenstehen, sollen dabei allerdings nicht ver
kannt werden.

Die vorhin angeführten Erzeugungszahlen des Jahres 1928 
könnten den E indruck erwecken, daß es den Saarhütten, wenn 
auch nicht glänzend, so doch wesentlich besser gehe. Es darf des
halb hier nicht unerw ähnt bleiben, daß, abgesehen von den für 
die Neuanlagen übernomm enen K apitallasten, die im Laufe des 
Jahres 1928 wiederholt gestiegenen Erz- und Kohlenpreise, Frach
ten  und letzten Endes die Löhne und die imm er wieder auftreten
den Beunruhigungen durch Lohnbewegungen, sei es in der Eisen
industrie oder auf den Kohlengruben, den größten Teil der E r
sparnisse wieder aufgezehrt haben. Die jüngste Lohnbewegung 
brachte z. B. eine Erhöhung des tatsächlichen Verdienstes um 
5 % ; das einzige, was an diesem Lohntarif zu begrüßen war, ist 
seine langfristige Dauer bis zum 30. Septem ber 1929, die hoffent
lich endlich einmal etwas Ruhe in  die Betriebe bring t und dazu 
beiträgt, daß man für diese Zeit wenigstens einen stabilen Faktor 
in die Selbstkostenberechnung einsetzen kann. Welche Verluste 
der augenblickliche L ohnstreit auf den Saargruben bringen wird, 
läß t sich zurzeit auch noch nicht annähernd absehen.

In  den nächsten Jah ren  sind jedoch noch eine Reihe weiterer 
schwerwiegender Fragen zu lösen, denen w ir bei der Rückgliede
rung des Saargebietes an das Deutsche Reich, die w ir alle bestimmt 
spätestens im Jah re  1935 erw arten, gegenüberstehen werden, 
z. B. Fragen der Steuern, des Sozialversicherungs- und Schlich
tungswesens, der Löhne, Frachten  usw. Alle diese Dinge bedürfen 
schon je tz t unserer schärfsten Aufmerksamkeit, dam it auch 
weiterhin die Saarindustrie ihren P latz in  der deutschen Eisen
industrie behaupten kann.

* **
In  den g e s c h ä f t l ic h e n  M i t te i lu n g e n  gab H üttendirektor 

S p a n n a g e l  einen Ueberblick über die Arbeiten der F a c h 
a u s s c h ü s s e ,  in denen auf allen Fachgebieten durch 12 Vorträge 
und die an  sie anknüpfenden Aussprachen K larheit in  viele für 
die Saarindustrie besonders wichtige Fragen gebracht winde. Mit 
dem Dank an die Vorsitzenden der Fachgruppen verband H ütten
direktor S p a n n a g e l  die Aufforderung zur regen M itarbeit beson
ders an die jungen Ingenieure. E r dankte hierbei auch Herrn Ober
ingenieur H . B le ib t r e u ,  der im vergangenen Sommer seine 
T ätigkeit an der Saar aufgegeben h a t, für seine treue und uner
müdliche Hilfe. An seine Stelle t r a t  $r.=3ing. W . H e ilig en - 
s t a e d t .  Die M itg l ie d e rz a h l  betrug  am  31. Dezember 1928 
332 gegen 330 am 1. Jan u ar 1928. Der Vorsitzende gedachte als
dann der Mitglieder, die der Tod im vergangenen Jahre  dem 
Verein entrissen h a tte : S ir.^n g - Em il S c h r ö d te r ,  der lang
jährige Geschäftsführer des H auptvereins, M itbegründer und 
Ehrenm itglied der „E isenhütte  Südwest“ ; Generaldirektor Dr. 
Emil M a y r is c h , einer der hervorragendsten Führer nicht nur der 
luxemburgischen, sondern auch der internationalen Eisenindu
strie ; H üttenbesitzer Leon M e tz , einer der Gründer der „Eisen
hü tte  Südwest“ und ih r langjähriges Vorstandsmitglied, Direktor 
Christian L ic h th a r d t ,  S tu ttg a rt, und W alzwerksehef A. 
D a n z e r , Neunkirchen, beides tüchtige und von den Eisenhütten
leuten hochgeschätzte M itarbeiter.

Die vorgelegte Jahresabrechnung wurde genehm igt und dem 
Schatzm eister E ntlastung erteilt.

Aus dem Vorstande schieden Generaldirektor P. Boehm  
und D irektor H. H a n is c h  aus. Der V orstand wurde wieder
gewählt und durch die Zuwahl von Generaldirektor E. K u g e n er, 
Neunkirchen, Bergrat W . T e s s m a r ,  Saarbrücken, und Hoch
ofendirektor ^ r .^ r tg .  A. W a g n e r ,  Völklingen, ergänzt.

U nter dem lebhaften Beifall der Versammlung gab der Vor
sitzende sodann die W ahl von Generaldirektor B oehm  zum 
E h r e n m itg l ie d  d e r  „ E i s e n h ü t te  S ü d w e s t“  bekannt, als 
Dank für seine hervorragenden Verdienste um das deutsche 
E isenhüttenwesen, insbesondere um die „E isenhütte  Südwest“, 
die Generaldirektor Boehm nach den Erschütterungen des Krieges 
und der Nachkriegszeit wieder zu neuer Blüte brachte.

Im  Anschluß an den geschäftlichen Teil hielt Bergrat W. 
T e s s m a r ,  Saarbrücken, einen V ortrag über:

Die Kaufkraft unter Berücksichtigung der Ausfuhr und der 
Kapitalbildung.

$r.»Qhg- E. S ie h e l,  Düsseldorf, berichtete des weiteren 
über:

Den Wirkungsgrad beim Ziehen und Kaltwalzen.

Beide Vorträge, denen die Versammlung m it großer Auf
m erksam keit folgte, werden dem nächst in „S tah l und Eisen“ 
veröffentlicht.

Nach Schluß der Versammlung vereinigten sich die Teil
nehmer in den Räum en der Saarbrücker Kasinogesellschaft zum 
gemeinsamen Mittagessen.
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E lek triz itä ts  W irtschaft. M itteilungen der 

Vereinigung der E lektrizitä tsw erke 
The Engineer 
Engineering
Engineering an d  M ining Jou rna l 

Engineering  Progress

Facto ry  and  In d u s tr ia l M anagem ent
Feuerfest
Feuem ngstechnik
La Fonderia
The F oundry

B erlin  XW 7, D orotheenstr. 40, V.-D.-L-Verlag. G. m. 
b. H .

H alle  a . d. S ., Mühlweg 26, C arl M arhold

B erlin  W 9. L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer 
Leipzig. Salom onstr. 13, F riedrich  Schneider i .  Komm. 
Berlin W 10. Corneliusstr. 3, Verlag Chemie, G. m. b . H . 
B erlin  XW 87, W egelystr. 1

W ien L ,  Schottengasse 4, Ju liu s  Springer
Berlin  W  8, W iihelm str. 90, W ilhelm  E rn st 4  Sohn

Leipzig C 1. L iebigstr. 6. G. A. Gloeckner
(fü r D eutschland) B erlin  SW 48, W iihelm str. 114.

H ubert H erm anns 
H alle  a . d . S ., Mühlweg 19. W ilhelm  K napp 
Essen, G ersw idastr. 2, W . G irardet 
H a lle  a . d . S ., Mühlweg 19, W ilhelm  K napp

Birm ingham . 24. S t. P au l’s Square 
W ashington. D. C., Governm ent P rin tin g  Office, 

S uperin tendent of D ocum ents 
Koma go me. Hongo, Tokyo (Jap an ), In s ti tu te  of P hysical 

and  Chem ical R esearch 
W ashington. D. C., B 4  21st S t., X ational R esearch 

Council

P a r is  (6e), 44, Rae de Rennes, Societe d ’Encouragem ent

U rbana (Illino is), U n iversity  of Illin o is

London, S. W. 1, 28, V ictoria S t.. Iro n  and  S teel In s titu te

B erlin  W 10, Corneliusstr. 3. V erlag Chemie, G. m . b. H . 
Xew York. 10th Ave. a t  36th S t., M cG raw -H ill Pub

lish in g  Co., Inc .
B erlin  W 10, Corneliusstr. 3, V erlag Chemie. G. m . b. H . 
K öthen (Anha lt) ,  V erlag d e r Chem iker-Zeitung 
W ashington. D. C., S uperin tendent of D ocum ents, 

U. 8. G overnm ent P rin tin g  Office 
P aris . 55, Q uai des G rands-A ugustins. G auth ier- 

V illars  4  Cie.

U trech t. D om straa t 1—3, X. V. A. Oosthoek’s U itgevers 
M aatij

B erlin  SW 68, K ochstr. 68/71, E . S. M ittle r  4  Sohn 
B erlin  W  50, R egensburger S tr. 12a, R ichard  D ietze

B erlin  W 9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer

B erlin  SW 48, W iihelm str. 37. LT.
London. W. C. 2. 33. X orfolk S t.. S tran d  
London, W. C. 2, 35 4  36, Bedford S t., S tran d  
Xew York, 10th Ave. a t  36th S t., M cG raw -H ill Pub

lish ing  Company, Inc.
B erlin  SW 68, Jerusalem er S tr. 53/54, ,.P rogressus‘‘, 

In te rn a tio n a l Engineering Publishers

Chicago, 7 South D earborn S t. Mc Graw-Shaw Company 
Leipzig C 1, H ein rich str. 9, O tto  Spam er 
Leipzig C 1, H ein rich str. 9, O tto  Spam er 
T u rin  (6), ( I ta lien ), V ia H e rcan ti 11 16 
(fü r D eutschland) B erlin  SW 48, W iihelm str. 114. 

H u b e rt H erm anns

12 30 JLM

1 2 16 JLM
2 4 1 6  JLM

5 2 3 0  JUL
6 ”)

1 2 « O J S J T
etw a 1 2 versch.

4 2 1 , 6 0  JLM
2 4 A n s g . A 2 4 . i j r

A o s g . B 2 3 . i j r
1 2 2 0  _ i j T

1 2 3 . 5 0  3
5 2 28,80 JU l
2 4 S6JLM
2 4 1 8 , 6 0  X j T -

4 3 0  sh

versch. versch.

1 2 *>

versch. versch.

1 2 2 0 0  T r

versch. kostenlos

1 Bd. 16 sh

52 28 JLM

12 3 «
52 140 JU t

104 U JL K

versch. versch.

52 200 P r

52 22.50 f l
24 108 JU t
24 13 JU t

52 - w  x r

24 2 0 jsu r
52 3  £  3 sh
52 3 £  3  sh

52 1 0  3

12 10 JLM

12 3 3
12 16 X Jt
24 20 JUt.
12 * )

24 1 £

*) Wogen der n ichteisenhüttenm ännischen Fachgebiete , die h ier n u r berücksichtig t w erden, soweit sie d ie Leser vcn , . S tah l und  E isen“  besonders angehen. 
verweisen wir auf die vom V e re in  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  herausgegebene „ T e c h n is c h e  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u “  (B erlin  XW 7. D orotheenstr 40 V -D  I  
Verlag, G. m. b. H .). '  '

*) Soweit schon Angaben Vorlagen, nach  dem  S tande vom Ja n u a r  1929; im  übrigen n ac h  A ngaben aus dem  V orjahre.
*) Vorläufig n ich t zu e rm itte ln  oder n ich t angegeben.
4) Diese Z eitschrift, d ie selbst led ig lich  A u sz ü g e  aus anderen  Z eitschriften  oder T itelanzeigen b ring t, w ird n u r dann  a ls  Quelle ben u tz t, w enn der 

Schriftleicung die be tr. O rig ina larbeit n ich t zugänglich is t.
5) Werden nu r a n  M itglieder des V erbandes abgegeben.
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J ä h r l .
H eft-
bzw.
Bd.-
Zahl

| J ah re s -  bzw. 
B d .-P re is8)

Foundry T rade J . The Foundry Trade Journal London, W. C. 2, 49, W ellington S t., S trand 52 17 sh 6 d
Fuel Fuel in Science and Practice London, E . C. 4. 30 & 31, F u rn iv a l S t., The Colliery

G uardin Co., L td . 12 12 sh
Fuel Econ. The Fuel Economist London SW 1, 530 Abbey H ouse, V ictoria St. 12 12 sh
Fuels F urn. Fuels and Furnaces P ittsburgh , P a ., F . C. A ndresen & A ssociates, In c .,

P laza B uilding 12 2 $

Gas W asserfach Das Gas- und W asserfach M ünchen. G lückstr. 8, R. Oldenbourg 52 26 JłJC
G^nie civil Le G^nie civil P a ris  (9e), 6, Rue de la  Chauss^e-d’A utin 52 180 F r
Gieß. Die Gießerei Düsseldorf, B reite S tr. 27, G ießerei-Verlag. G .m .b . H . 52 WJLK
Gieß.-Zg. Gießerei-Zeitung Berlin  SW 19. Jerusalem er S tr. 46/49 24 25,20 JIM
G ieterii De G ieterij Den H aag, Scheepm akersstraa t 1/3 12 10,75 fl
G laser G lasers A nnalen Berlin  SW G8, L indenstr. 80, F . C. G laser 24 24 JLM
Glückauf Glückauf Essen (Ruhr), F ried rich str. 2, V erlag G lückauf m. b. 11. 52 32 JIM
G orni-J. G orni-Journal (Russisch) Moskau, I lj in k a  7, Gorni-Sowjet 12 3)

H and l. Ing.-V etensk.- H andlingar [av] Ingeniörs-Vetenskaps- A ka Stockholm, Svenska B okbandelscentralen, A.-B.
Akad. dem ien versch. versch.

H ea t T reat. Forg. H ea t T reating  and  Forging (für D eutschland) B erlin  SW 48, W ilhelm str. 114,
H ubert H erm anns 12 3,50 S

In d . Engs'. Ghem. Ind u stria l and  Engineering Chemistry W ashington, D. C.. M ills Bldg., Charles L . Parsons 36 7,50 $
Ind . H andelszg. Industrie- und H andelszeitung B erlin  SW 19, B eu thstr. 8. rd . 300 44,40 JiM
In d . Psychotechn. Industrie lle  Psychotechnik Berlin W 9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer 12 S2JTM
Iro n  Age The Iron  Age New York, 239 W est 39th S t., Iron  Age Pub lish ing

Company 52 12 S
Iron  Coal T rades Rev. The Iron  and  Coal T rades Review London, W. C. 2, 49, W ellington S t., S trand 52 2 £ 5 sh
Iro n  Steel Eng. Iron  and  Steel Engineer P ittsburgh . P a .,  706 Em pire Building, A ssociation of

Iro n  and  Steel E lec trica l Engineers 12 5 S
Iro n  Steel Ind . The Iron and  Steel Industry  and B ritish London, W. C. 2, 22, H en rie tta  Sfreet, S trand , The Louis

Found rym an Oassier Co.. L td . 12 9 sh
Iron  Trade Rev. The Iron  T rade Review (für D eutschland) Berlin SW 48, W ilhelm str. 114.

H ubert H erm anns 52 2 £

Jah rb . G eol.L andes- Jahrbuch der Preußischen Geologischen
an s t. L andesansta lt, Berlin Berlin N 4, Invalidenstr. 44. Geologische L andesanstalt versch . versch.

J .  Am. Ceram. Soc. Jou rna l of th e  Am. Ceramic Society Columbus, Ohio. 2525 N . High St. 12 12 8
J .  Am. W eld. Soc. Jou rnal of th e  American W elding Society New York, 33 W est 39th St. 12 6 S
Jernk . Ann. Jern -K ontore ts  A nnaler Stockholm, D rottn inggatan  7, Nordiska Bokhandeln 12 15 K r
J .  F rank l. In s t. Jou rnal of th e  F rank lin  In s titu te P h iladelphia, P a .. 15 South 7 th  St. 12 6 $
J .  In s t.  M etals Jou rnal of th e  In s titu te  of M etals (London) London, S. W. 1, 36, V ictoria S t.. W estm inste r,In s titu te 2 Bde. ieder Bd.

of M etals 1 £ 11 sh 6 d
J . Iron  Steel In s t. The Journal of the  Iron and Steel In s titu te London, S.W. 1, 28. V ictoria S t.. Iron  and  Steel In s titu te 2 Bde. 3 £ 3 sh
J . Roy. Techn. College The Jou rnal of the  Royal Technical College,

Glasgow Glasgow, C. 1, 142. W est-Nile S t., R obert Anderson 1 H eft 10 sh 6 d
J . Russ. M et. Ges. Jou rnal der Russischen M etallurgischen Gesell Leningrad, N autschnoje chimiko-technitscheskoje

schaft isdatelstw o, N autschno-technitsoheski otdel W. S. N.
Oh. versch. 12 S

Kolloid-Z. Kolloid-Zeitschrift Dresden-Blasewitz, Residenzstr. 32, Theodor Steinkopff 12 60 JIM
K orr. M etallsch. Korrosion und M etallschutz Berlin W 10. Corneliusstr. 3, Verlag Chemie, G. m. b. H. 12 36 MM
K ruppsche M onatsh. Kruppsche M onatshefte Essen, F ried . K rupp, A.-G. 12 12MM

Masch.-B. M aschinenbau Berlin NW 7, D orotheenstr. 40. V.-D.-I.-Verlag, G .m.b.H . 24 30 JIM
Mech. Engg. M echanical Engineering New York, 29 W est 39th S t., Am. Society of M echanical

Engineers 12 6,50 S
Medd. Ing.-Y etensk. Meddelande [av] Ingeniörs-Vetenskaps- Aka

Akad. demien Stockholm, Svenska Bokhandelscentralen, A.-B. versch. versch.
Meßtechn. Meßtechnik H alle  a. d. S.. Mühlweg 19, W ilhelm K napp 12 19,20 JLK
M etal Ind . M etal Industriy  and  the  Iron Foundry (London) London, W. C. 2, 22, H en rie tta  S t., S trand , The Louis

Oassier Co., L td . 52 1 £ 8 sh 6 d
M etall Erz M etall und Erz H alle  a . d. S., Mühlweg 19, W ilhelm  K napp 24 38,40 JIM
M etallurgia i ta l. La M etallurgia ita liana M ailand, V ia Cappellari 2 12 40 L
M etallurgist The M etallurgist, Supplem ent to  ,,The London, W. C. 2, 33, Norfolk S t., S trand , The Engineer 12 m it H auptbl.

Engineer“ 3 £ 3 sh
M eta ll-W irtsch . M eta ll-W irtschaft B erlin  W 10, M a tth ä ik irch s tr . 10. N .-E .-M .-Y erlag,

G. m. b. H . 52 42 J U
Min. M etallurgy M ining and  M etallurgy New Y ork. 29 W est 39th S t. A m erican In s titu te  of

M ining and  M etallurgical Engineers 12 4 $
M in. Proc. In s t. Civ. M inutes of Proceedings of th e  In stitu tio n London, S. W. 1, G reat George S t., W estm inster, The

Engs. of Civil Engineers In s titu tio n  . . . 2 Bde. 5)
M itt. K .-W .-Inst. M itteilungen aus dem K aiser-W ilhelm -Institut

Eisenforsch. fü r Eisenforschung Düsseldorf, Schließfach 6G4. V erlag S tahleisen m. b. H. versch. versch.
M itt. M aterialprüf. M itteilungen der D eutschen M aterialprüfungs

ansta lten B erlin  W 9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer versch. versch.
M itt. Yers.-Amt M itteilungen des Staatlichen Technischen

V ersuchsam tes (Wien) W ien Schottengasse 4, Ju liu s  Springer i. Komm. versch. versch.
M onats-Bull. Schweiz. M onats-Bulletin [des] Schweizerischen Ver- Zürich 4, S tauffacherquaik36/38, Fachschriften-V erlag

V. Gas W asserfachm. ein[s] von Gas- und W asserfachmännern u. B uchdruckerei. A.-G. 12 15 Fr
M ont. Rdsch. M ontanistische R undschau, Zeitschrift für B erlin W 62, Courbiörestr. 3, V erlag fü r F ach lite ra tu r.

Berg- u . H üttenw esen G. m. b. H. 24 24 JLH

N atu r w. Die N aturw issenschaften B erlin W 9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer 52 38,40 MM
N aturw . Umschau N aturw issenschaftliche Umschau der Che K öthen (A nhalt), Verlag der Chemiker-Zeitung 12 m it H auptbl.

Chem.-Zg. m iker-Zeitung 34 MM

O rgan F ortschr. Eisen- Organ fü r die F o rtsch ritte  des E isenbahn
bahnwes. wesens M ünchen, Troger S tr. 5G, C. W. K reidels Verlag 24 39,60 JLłC

Phys. Ber. Physikalische Berichte4) Braunschweig, Vor der Burg 18, F ricd r. Vieweg & Sohn,
A kt.-G es. 24 100 JUC

Phys. Z. P hysikalische Zeitschrift Leipzig C 1, K önigstr. 2, S. H irzel 24 54.80 JLH
Power Power New Y ork, 10th Ave. a t 3Gth S t., M cG raw -H ill

Publish ing  Company, Inc. 52 8 $
Proc. Am. Soc. Civ. Engs. Proceedings of th e  American Society of Civil

Engeneers New Y ork, 33 W est 39t 1» S t. 10 8 S
Proc. Am. Soc. Test. Proceedings of th e  American Society for

M at. T esting  M aterials P h iladelphia, P a ., 1315, Spruce S tree t 2 Bde. jeder Bd. 6 S
Proc. In s t .  Mech. Engs. Proceedings of th e  In s titu tio n  of M echanical London, S. W. 1 , S torey’s G ate, S t. Jam es’ P ark .

E ngineers The In s titu tio n  . . . 2 Bde 4 £Psychotechn. Z. Psvchotechnische Zeitschrift M ünchen, G lückstr. 8, R. Oldenbourg 6 28 MMP ubl. Engg. Found. Publications [of] the Engineering Foundation New York City, 29West 39th S t., Engeinecring Societies
■ Building versch. versch.

Siehe die Fußnoten 2), 3). 4) und ®) au£ Seite 149.
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B d.-Preis*)

Reichsarb. R eichsarbeitsb la tt B erlin  SW 61, G roßbeerenstr. 17, R eim ar H obbing 36 22 JtJi
Repr. Oirc. Ser. N at. R ep rin t and  C ircular Series of th e  N ational W ashington, D. C., B & 21st S tr. N ational Research

Research Council Research Council Council versch. versch.
Rev. Fonderie mod. La Revue de Fonderie  m oderne P aris  (9e), 15, Rue Bleue 24 40 F r
Rev. Ind . min. Revue de l ’In d u s trie  m inerale S ain t E tienne (Loire), 19, Rue du Grand-M oulin 24 150 F r
Rev. M6t. R evue de M étallurgie
M£m. M émoires
E xtr. E x tra its P a ris  (9e), 5, Cité Pigalle 12 32 JUC

Rev. min. R ev ista  m inera, m etallurg ica y  de Ingenieria M adrid, V illalar, 3, Bajo 4S 35 P ta
Rev. Techn. Lux. R evue Technique Luxem bourgeoise Luxem burg i. G r.. P lace G uillaum e 11 6 50 F r
Rev. U niv. Mines M et. Revue U niverselle des Mines, Ue la M étallurgie, Liège, 16, Quai des E ta ts-U nis, Association des Inge

des T ravaux  P ub lics, des Sciences e t  des nieurs so rtis  de l ’Ecole de Liège.
A rts  appliqués à  l’Industrie 24 150 F r

Ruhr Rhein R uhr und  R hein . W irtschaftszeitung Essen, Ruhr-Y erlag, W . G irardet 52 18 JUC

Saarwirt schaftszg. Saar-W irtschaftszeitung Völklingen, Gebr. H ofer. A.-G. 52 16,80 JLIt
Schmelzschweißung Die Schmelzschweißung W andsbeck b. H am burg, B ram felder S tr. 80/88, H anse

atische V erlagsanstalt 12
Schweiz. Bauzg. Schweizerische Bauzeitung Zürich, D ianastr. 5, Carl Jegher 52 50 F r
Science Rep. Töhoku Science R eports  of th e  Töhoku Im perial

Univ. U niversity Tokyo u. Sendai (Japan ), Maruzen Co., L td . 6 »)
Scient. Papers Bur. Scientific Papers of th e  B ureau of S tandards, W ashington, D. C., Superintendent of D ocum ents, U. S.

Standards D epartem ent of Commerce (W ashington) Governm ent P rin tin g  Office versch. jeder Bd. 1,25 $
Scient. Papers In s t. Scientific Papers of th e  In s titu te  of Physical Tokyo, Komagome, Hongo, The In s titu te  of Physical

Phys. Chem. Research and  Chem ical Research and  Chemical Research versch. versch.
Sel. Engg. Papers In s t. Selected Engineering Papers, [issued by] the London, S. W. 1, G reat George S t.,  W estm inster, The

Civ. Engs. In s titu tio n  of Civil Engineers (London) I n s t i tu t io n . . . versch. s)
Siemens-Z. Siem ens-Zeitschrift Berlin-Siem ensstadt, S iem ens-Schuckert werke 12 12 Æ *
Soz. P raxis Soziale P rax is Jen a , G ustav  F ischer 52 3 0 .* .*
Sparwirtsch. Sparw irt schaft W ien V ., S traußengasse 16, R . Spies & Co. 12 20 S
St. u. E. S tah l und  Eisen Düsseldorf, Schließfach 664, Y erlag S tahleisen m. b. H. 52 40 JUC

Techn. Bl. Technische B lä tte r (Im  Yerlag der D eutschen m it H aup tb l.
Bergwerks-Zeitung) D üsseldorf, K önigsplatz, Pressehaus 52 48 JUC

Techn. mod. L a Technique moderne P a ris  (6e), 92, Rue B onaparte , Dunod, E d iteu r 24 148 F r
Techn. Paper Bur. Technical P aper [of the ] B ureau of Mines, W ash ing ton , D. C., Superin tenden t of D ocuments,

Mines D epartm ent of Commerce (W ashington) Govern m ent P rin ting  Office versch. versch.
Techn. Papers Bur. Technologie Papers of th e  Bureau of S tandards W ashington, D. C.. S uperin tendent of Documents.

Standards (W ashington) U . S. Governm ent P rin tin g  Office versch. jeder Bd. 1,25 $
Techn. Publ. Am. In s t. Technical Publicationfs of] The American New York, 29 W est 39th S t., A m erican In s titu te  of

Min. M et. Engs. In s titu te  of M ining and  M etallurgical M ining and  M etallurgical Engineers versch. *)
Engineers

Techn. W irtsch. Technik und  W irtschaft Berlin N W  7, D orotheenstr. 40, Y .-D .-I.-V erlag, G. m.
b. H. 12 12 JUC

Techn. Zs. Technische Zeitschriftenschau4) Berlin NW  7, D orotheenstr. 40, Y.-D.-I.-Verlag, G. m.
b. H. 24 29 JUC

Tekn. T idskrift Teknisk T id sk rift Stockholm 5, H um legardsgatan 29 52 35 K r
Tekn. Ukeblad Teknisk U keblad Oslo (K ristian ia), A kersgaten 7 52 30 K r
Tonind.-Zg. Tonindustrie-Zeitung B erlin  NW  21, D reysestr. 4 104 24 JLCC
Trans. Am. Electro- T ransactions of th e  A m erican Electrochemi-

chem. Soc. ca l Society New Y ork City, Columbia U niversity 2 Bde. jeder Bd. 6,50 $
Trans. Am. Foundry- T ransactions of th e  A m erican F  oun dry  m en’s Chicago, J l l . ,  222 W. Adams S t., Am. Foundrym en’s

m en’s Ass. A ssociation Association 1 Bd. 8 8
Trans. Am. In s t. Min. T ransactions of th e  A m erican In s titu te  of New York, 29 W est 39th S t., Am. In s ti tu te  of Mining

Met. Engs. M ining and  M etallurgical Engineers and  M etallurgical Engineers 2 Bde. *)
Trans. Am. Soc. Steel T ransactions of A m erican Society for Steel Cleveland, Ohio, 7016 Euclid  Avenue, Am. Society for

T reat. T reating Steel T reating 12 10 $

Umschau Die U m schau F rank fu rt a . M ., N iddastr. 81/S3 52 25,20 JtM
Usine L ’U sine P aris  (9e), 15, Rue Bleue 52 130 F r

Verhdlg. D. Phys. Ges. Y erhandlungen der D eutschen Physikalischen Braunschweig, Vor der Burg 18, F ried r. Vieweg &
G esellschaft Sohn, A kt.-G es. 3 H efte 4 JUC

Yolkswirtsch. U. S. S. R . Die YolksW irtschaft der U nion der Sozia Berlin W 35, K urfürstenstr. 33, H andelsvertretung der
listischen  Sowjet-Republiken U . d. S. S. R. 24 20 JtJt

W arme Die W ärme B erlin  SW 19, Jerusalem er S tr. 46/49, Rudolf M œse 52 42 3LK
W erft R. H. W erft, R eederei, H afen B erlin  W  9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer 24 30 .* *
W erkst.-Techn. W erkstattstecbnik Berlin W 9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer 24 ‘‘iJ tJ t
W irtschaftsdienst W irtschaftsd ienst, W eltw irtschaftliche H am burg 36, P oststr. 19, Verlag W irtschaftsdienst,

N achrichten G. m. b. H. 52 48 .* *
W irtsch. S ta t. W irtschaft und  S ta tis tik B erlin  SW 61, G roßbeerenstr. 17, R eim ar H obbing 24 16,20 Jt.X

Year-Book Am. Iron Y ear-Book of th e  A m erican Iron  and  Steel
Steel In s t. I n s titu te New Y ork, 75 W est S t., Evening P ost Building 1 Bd. *)

Z. ana l. Chem. Z eitschrift fü r analy tische Chemie M ünchen, Troger S tr. 56, J .  F . Bergm ann 2-3Bde. jeder Bd. 20 JUC
Z. angew. Chem. Z eitschrift fü r angew andte Chemie (Zeitschrift

des Y ereins deutscher Chem iker: T eil A) B erlin  W  10, Corneliusstr. 3, Yerlag Chemie, G. m . b. H . 52 3S JUC
Z. angew. M ath. Mech. Z eitschrift fü r angew andte M athem atik und Berlin NW  7, D orotheenstr. 40, V.-D.-I.-Yerlag, G. m.

M echanik b. H. 6 2 4 J* *
Z. anorg. Chem. Z eitschrift fü r anorganische und allgemeine Leipzig, Salom onstr. 18b, Leopold Yoss etwa

Chemie 8 Bde. jeder Bd. 12 JUC
zu 4 H ft.

Z. Bayer. Rev.-Y. Z eitschrift des Bayerischen Re visions-Vereins M ünchen 23, K aiserstr. 14 24 10 JUC
Z. Bergwes. Preuß. Z eitschrift fü r das Berg-, H ü tten - u. Salinen

wesen im  Preuß. S taa te B erlin  W  8, W ilhelm str. 90, W ilhelm E rn s t & Sohn versch. etwa 40 JUC
Z. Betriebsw irtsch. Z eitschrift fü r B etriebsw irtschaft B erlin  W 10, G enthiner S traße 42, Industrieverlag

S paeth & L inde 12 21,60 J2.M
Z. D. Geol. Ges. Z eitschrift der D eutschen Geologischen G esell S tu ttg a rt, Hasenbergsteige 3, F erd inand Enke

schaft
A. Abh. A. A bhandlungen (A) 4 40 JU(B. Monatsber. B. M onatsberichte (B) 12

Z. Elektrochem. Zeitschrift fü r E lektrochem ie und  angew andte
physikalische Chemie B erlin  W10, C orneliusstr.3, VerlagChemie, G. m. b. H. 12 45 JUC

Zement Zem ent C harlottenburg 2, K nesebeckstr. 30, Zementverlag,
G. m. b. H. 52 i  m

Zentralbl. Gew.-Hyg. Z en tra lb la tt fü r  Gewerbehygiene und  U nfall
verhü tung  (Neue Folge) Berlin W  9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer 12 20 JLK

Z. Metallk. Z eitschrift fü r M etallkunde B erlin  NW  7. D orotheenstr. 40, Y.-D.-I.-Verlag, G. m.
b. H . 12 3 0 .* *

Z. Oberschi. Berg- Z e itsch rift des O berschlesischen Berg- u. K atow ice, P olu .-O .-S .. V erlag der ,,Z . d. Oberschles.
H üttenm . Y. H ü ttenm änn . Y ereins, Z. z. B.- u. H . Y ., Z. z .“ 12 24 3LH

Siehe d ie F ußnoten  2), 3) und *) auf Seite 119.
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A bkürzung

Z. Oest. Ing.-V.

Z. Phys.
Z. phys. Chem. 

A bt. A.

Z. phys. Ohem. 
A bt. B.

Z. p rak t. Geol. 
Z. techn. Phys. 
Z. V. d. Ohem.

Z. Y. d. I .

Zwangl. M itt. D. Oest. 
Vbd. M aterialprüf. 
Techn.

T itel

Z eitschrift des O esterreichischen Ingenieur- 
u. A rchitekten-V ereines 

Z eitschrift fü r Physik
Z eitschrift fü r physikalische Chemie, A bt. A: 

Ohemische Therm odynam ik, K inetik , E lek
trochem ie, E igenschaftslehre 

Z eitschrift fü r physikalische Chemie, A bt. B : 
Chemie der E lem entarprozesse, Aufbau 
der M aterie 

Z eitschrift fü r praktische Geologie 
Z eitschrift fü r technische Physik 
Z e itschrift des V ereins deutscher Chemiker: 

Teil A siehe: Z e itschrift fü r angew andte 
Chemie

Teil B siehe: Die chemische F abrik  
Z eitschrift des Vereines deutscher Ingenieure

Zwanglose M itteilungen des D eutschen und 
des O esterreichischen Verbandes fü r die 
M aterialprüfungen der Technik

Bezugsstelle

W ien I . ,  Seilerstätte 24, Oesterr. S taatsdruckerei 
Berlin  W 9, L inkstr. 23/24, Ju liu s  Springer

Leipzig, Schloßgasse 9, Akadem ische V erlagsgesellschaft 
m. b. H.

Leipzig, Schloßgasse 9, Akadem ische V erlagsgesellschaft 
m . b. H .

H alle a. d. S ., Mühlweg 19, W ilhelm  K napp 
Leipzig C 1, Salom onstr. 18 b, Jo h an n  Ambrosius B arth

Berlin NW 7, D orotheenstr. 40, V.-D.-I.-Verlag, G. m. 
m. H .

B erlin  NW 7, D orotheenstr. 40, D eutscher V erband 
fü r die M aterialprüfungen der Technik

J ä h r l .
H e ft-
bzw .
B d .-
Z ahl

J a h re s  bzw. 
B d .-P re is2)

52
zwanglos

18 JUC 
jeder Bd. 46 JUC

etw a 
5 Bde. jeder Bd. 28 JUC

etw a 
2 Bde. 

12 
12

jeder Bd. 28 JLH 
26,40 JUC 

48 JUC

52 40 JUC

versch. 6)

Siehe die Fußnoten 2) u n d  6) auf Seite 149.

Die nachfolgenden A n z e i g e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes 5  B 5  von den 
Z e i t s c h r i f t e n  aufsätzen unterschieden. — B u c h 
b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  

gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.
H. Drouot: F o r t s c h r i t t e  a u f  dem  G e b ie te  d e r  M e ta l l 

u rg ie  in  d en  l e tz te n  J a h r e n .  Kurzer Bericht über die Anwen
dung der elektrischen Energie zum W ärmen und Schmelzen. 
Entwicklung des Hochfrequenzofens. Kurze Bemerkung über 
eine amerikanische Doppel-Duo-Walzenstraße. Fortschritte auf 
dem Gebiete der Nichteisenmetalle sowie verschiedener Sonder
stähle. [Techn. mod. 20 (1928) Nr. 24, S. 857/61.]

Gérard de Geer: D e r K re is la u f  d e s E isen s .*  Eine Studie 
über den Einlluß der Schrotfrage auf den künftigen Erzbedarf 
und die technischen und wirtschaftlichen Bedingungen für die 
Erzeugung des Eisens. Umfang, Ursprung, Geschwindigkeit des 
Kreislaufes. Aussprache. [Jernk. Ann. 112 (1928) Tekniska 
Diskussionsmötet i Jernkontoret, 2. Jun i 1928, S. 7/43.]

M. Régnauld: M é th o d es  e t  P ro c é d é s  M é ta l lu rg iq u e s .  
(Avec 107 fig.) Paris: Gauthier-Villars e t Cie. 1929. (342 p.) 
8°. 60 Fr. =  B =

M e ta l lfo rs c h u n g . (Mit Abb.) Berlin : Notgemeinschaft der 
Deutschen Wissenschaft; für den Buchhandel: Karl Siegismund 
1928. (122 S.) 8°. 4,40 JUC. (Deutsche Forschung. Aus der 
Arbeit der Notgemeinschaft der Deutschen Wissenschaft, Deutsche 
Forschungsgemeinschaft. H. 3.) — (Inhalt:) R. Schenck: Be
richt über die bisherigen Ergebnisse der von der Notgemeinschaft 
der Deutschen Wissenschaft unterstützten Gemeinschaftsarbeiten 
auf dem Gebiete der Metallforschung (S. 5/30); R. Schenck: Die 
Eigenschaften der metallischen Mischkatalysatoren und ihre Ab
hängigkeit von den chemischen Gleichgewichten (S. 31/65); F. 
Körber: Neuere Fortschritte auf dem Gebiete der E le k t r o -  
S ta h  1erzeu g u n g  (S. 66/74); R. Glocker: Die Bedeutung der 
R ö n tg e n s tr a h le n  für die M e ta l lfo rs c h u n g  (S. 75/100); 
R . Vogel: Ueber die S t r u k tu r f o r m e n  d es M e te o re is e n s  
(S. 101/22). =  B S

F a c h b e r ic h te  d e r  23. J a h re s v e r s a m m lu n g  des V e r
b a n d e s  D e u ts c h e r  E le k t r o te c h n ik e r  in  B e r lin  1928. (Mit 
Abb.) [Berlin: Selbstverlag] 1928. (129 S.) 4°. 5  B S

G esch ich tlich es .
J . M artell: P e t e r  V isc h e r , e in  L e b e n s b i ld  zu  se in em  400. 

T o d e s ta g e  am  7. J a n u a r  1929.* [Gieß. 16 (1929) Nr. 2, S. 37/40.]

H erm án Sundholm: U e b e r  d ie  V e rk o h lu n g  in  a lte n  
Z e iten .*  Entwicklungsgang in Schweden. [Blad för Bergs- 
handteringens Vänner 9 (1928) Nr. 4, S. 213/7.]

Carl Sahlin: C. A. R a m e s  u n d  J . F. H a n se n . Z w e i d ä 
n is c h e  P io n ie re  in  d e r  s c h w e d is c h e n  N a g e lh e rs te l lu n g .*  
Beschreibung der T ätigkeit und des W irkens von Rames und 
Hansen. [Blad för Bergshandteringens Vänner 9 (1928) Nr. 3, 
S. 191/205.]

W ilhelm Ostwald: G r u n d s ä tz l ic h e s  z u r  G e sc h ic h te  der 
T ec h n ik .*  Gegenüber der Geschichte der Geisteswissenschaften 
steht die Geschichte der Technik als Geschichte der Energie
erfassung und G estaltung. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 1, S. 1/8.] 

W as v e r s t e h t  m a n  u n t e r  O se m u n d e is e n  ? Ueber die 
Bedeutung der Bezeichnung und des W erkstoffes. [Blad för Bergs
handteringens Vänner 9 (1928) Nr. 4, S. 246/7.]

H. F. Thomée: D e r  B a u  u n d  B e tr i e b  e in e s  D r a h tw a lz 
w e rk es  v o r  100 J a h r e n .  [St. u. E. 48 (1928) Nr. 50, S. 1751.] 

Carl Sahlin: T h o m a s  L ew is  u n d  s e in e  B e d e u tu n g  für 
d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  s c h w e d is c h e n  G ie ß e re ite c h n ik .*  
[Jernk . Ann. 112 (1928) Nr. 11, S. 535/64.]

Friedrich Dannem ann, Dr., Professor an  der Universität 
Bonn: V om  W e rd e n  d e r  n a tu r w is s e n s c h a f t l i c h e n  P ro 
b lem e . Grundriß einer Geschichte der Naturwissenschaften. Mit 
82 Abb., zum größten Teil in  W iedergabe nach den Original
werken. Leipzig: W ilhelm Engelm ann 1928. (X H , 376 S.) 8°. 
17 JIM, geb. 19 JIM. —  Das Buch bildet einm al eine gekürzte, 
für weitere Kreise bestim m te Ausgabe von des Verfassers vier- 
bändigem W erke „Die Naturwissenschaften in ihrer Entwicklung 
und in ihrem  Zusamm enhänge“ — vgl. St. u. E. 41 (1921) S. 102, 
42 (1922) S. 799, 43 (1923) S. 838, 44 (1924) S. 487 — , zum anderen 
eine Ergänzung des gleichfalls von demselben Verfasser ge
schriebenen Buches „Aus der W erk sta tt großer Forscher“ — 
vgl St. u. E. 42 (1922) S. 1039 — , das als Quellenwerk anzusehen 
war, während der vorliegende Band sowohl auf Leben und Ent
wicklungsgang der großen Meister der Naturwissenschaft und 
Technik als auch auf die Verknüpfung ihres W irkens m it dem 
Gesamtbilde der Geschichte der Naturwissenschaften eingeht.

B e i t r ä g e  z u r  G e s c h ic h te  d e r  T e c h n ik  u n d  I n d u 
s t r ie .  Jahrbuch des Vereines deutscher Ingenieure. Hrsg. von 
Conrad Matschoß. Bd. 18. Mit 209 Textabb. und 17 Bildnissen. 
Berlin: V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H., 1928. (2 Bl., 189 S.) 4°. 
Geb. 12 JIM , für M itglieder des Vereines deutscher Ingenieure
10,80 ju t. : b :

W ilhelm Engels und Paul Legers: A u s d e r  G e s c h ic h te  der 
R e m s c h e id e r  u n d  B e rg is c h e n  W e rk z e u g -  u n d  E ise n -In -

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen- 
Nachweis in Kartenform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und  e r s p a r t  u n n ü t z e  

D o p p e la r b e i t .

Beziehen Sie dafür vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel „Centralblatt 
der Hütten und Walzwerke“ e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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d u s t r ie .  Mit Biidbeigaben in  K upfertiefdruck und K arten
material. Remscheid: Selbstverlag des Bergischen Fabrikanten- 
Vereins 1928. (416 bzw. 164 S.) 8®. =  B 3

Hans Spethmann, D r.: Z w ö lf J a h r e  R u h r b e r g b a u .  
Berlin: Reim ar Hobbing. 8°. — Bd. 2: Aufstand und Ausstand 
vor und nach dem K app-Putsch bis zur Ruhrbesetzunv. Mit 
1 K arte, 11 Taf. und 22 Textabb. (1928.) (35öS.) Geb. in Leinen 
8 Jt.K, in Halbleder 12 Jt.K. 3  B 3

Freundt, F . A., D r.: K a p i ta l  u n d  A rb e i t .  Gelsenkirchener 
Bergwerks-Aktien-Gesellschaft 1873 bis 1927. (Mit Radierungen.) 
Im Aufträge des Vorstandes der Gelsenkirchener Bergwerks- 
Aktien-Gesellschaft verfaßt. (Düsseldorf [1928]: A. Basel A.-G.)
(102 s.) 4®. : b :

100 J a h r e  E is e n w e rk  W itk o w i tz ,  1S2S b is 192S. [Selbst
verlag 1928.1 (23 Taf. und 1 Plan.) 4®. —  Vgl. St. u. E. 49 (1929) 
S. 64. S  B :
Allgemeine Grundlagen des Eisenhüttenwesens.

Mathematik. G ra p h is c h e s  R e c h n e n . 1 Beispielsammlung 
und Richtlinien für Anfertigung und praktische Ausgestaltung 
von Rechentafeln. Im  Aufträge des Ausschusses fü r graphische 
Rechen verfahren beim AW F bearbeitet von S tudienrat H. 
Schwerdt unter M itarbeit von Sr.-Qng. W. Gütschow, Dr. Iris 
Runge, Ing. Felix Wolf. (Mit 71 Bildern.) Berlin: Beuth-Verlag,
G. m. b. H., (1928). (145 S.) 8». 2,75 JLM. (RKW-Veröffent- 
lichungen. [Hrsg. vom] Reichskuratorium  für W irtschaftlich
keit. Kr. 23.) 3  B 3

Physik. C. S. Keevil und W . K . Lewis: E n t f e u c h tu n g  
d e r  L u ft.*  Mathematische Ableitungen über die Feuchtigkeits
aufnahme oder -abgabe der Luft bei Berührung m it W asser. 
Einfluß der Verdampfungswärme auf die Bildung einer dünnen 
Dampfschicht. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) Xr. 10, S. 1058/60.] 

Osc. Knoblauch und We. Koch: D ie  sp e z if is c h e  W ärm e  
des ü b e r h i t z te n  W a s s e rd a m p fe s  f ü r  D rü c k e  v o n  30 b is  
120 a t u n d  v o n  S ä t t i g u n g s t e m p e r a tu r  b is  450®.* [Z. V. d. I. 
72 (1928) Xr. 48, S. 1733/9.]

E. Schrödinger: X e u e  W eg e  in  d e r  P h y s ik .  Die Xicht- 
identität des räum lich - zeitlich detailliert Lokalisierbaren und 
des Beobachtbaren. [E. T. Z. 50 (1929) Xr. 1, S. 15/6.]

P ro b le m e  d e r  m o d e rn e n  P h y s ik .  Arnold Sommerfeld 
zum 60. Geburtstage gewidmet von seinen Schülern. U nter Mit
arbeit von O. Blumenthal, Aachen [u. a.]. H rsg. von P. Debve. 
Mit 52 Abb. im  Text. Leipzig: S. H irzel 1928. (V m , 221 S.) 8®. 
18 JLM, geb. 19,50 Jl.lt. " =  B =

Angewandte Mechanik. P. Melchior: D e r  R u ck .*  Die Be
wegungsempfindung hängt vom Ruck, d. h. der Ableitung der 
Beschleunigung nach der Zeit, ab. Der Schwellenwert der Be
wegungsempfindung ist zu 021 m/s® erm ittelt worden. [Z. V. 
d. I. 72 (1928) Xr. 50, S. 1842/4.]

Heinrich Schieferstein: D ie  E n tw ic k lu n g  s c h w in g e n d e r ,  
L e is tu n g  ü b e r t r a g e n d e r  M e c h an ism en .*  Zuschriften
wechsel m it O. F ö p p l ,  W a ll ic h s  und K ro n e n b e rg . [Masch.-
B. 7 (1928) Xr. 24, S. 1175/6.]

Chemie. Albert und Marcel Gosselin: K o n s t i t u t i o n  u n d  
T h erm o ch e m ie . Einige Angaben über die Bildungswärme ver
schiedener Verbindungen des Kohlenstoffs, Wasserstoffs, Sauer
stoffs und Stickstoffs. [Comptes rendus 187 (1928) Xr. 23, 
S. 1050/2.]

David F . Smith, Charles D. H aw k und D. A. Reynolds: 
B ild u n g  s c h w e re r  K o h le n w a s s e r s to f f e  a u s  W a sse rg a s .*  
Umsetzung von CO und H . zu gesättigten und ungesättigten 
Kohlenwasserstoffen beim Ueberströmen über bestim m te Co-, 
Cu- und M n-Katalysatoren. Einfluß von Strömungsgeschwindig
keit, Temperatur, A rt des K atalysators, Verhältnis von C O : H , 
auf die Ausbeute an Kohlenwasserstoffen. [Ind. Engg. Chem. 20 
(1928) Xr. 5, S. 462/4; Xr. 12, S. 1341/8.]

Sonstiges. T e c h n o lo g is c h e s  H a n d b u c h  d e r  E le k t r o 
te c h n ik  u n d  d e r  E le k t ro c h e m ie .  Eine Enzyklopädie der 
Elektrotechnik. Hrsg. von Alfred Sehlomann unter M itarbeit 
zahlreicher Fachleute und Industriefirm en, un ter Mitwirkung des 
Ausschusses zur Förderung der Herausgabe der Illustrierten  
Technischen W örterbücher beim Deutschen Verbände Technisch- 
Wissenschaftlicher Vereine und unter Förderung des Verbandes 
Deutscher Elektrotechniker, des Vereines deutscher Ingenieure 
und des Zentralverbandes der deutschen elektrotechnischen 
Industrie. Mit 3493 Bildern und zahlreichen Formeln. Berlin: 
Technische W örterbücher-Verlag (1928). Alleinauslieferung für 
In- und Ausland: V.-D.-I.-Verlag, G.m.b.H., B erlinXW 7. (X V III, 
158 S. und 1492 Spalten.) Geb. 45 Jl.K, für M itglieder des Ver
eines deutscher Ingenieure 40 JLE. —  Das stattliche Buch, das

der bekannte Herausgeber der ..Illu strie rten  Technischen W örter
bücher in 6 Sprachen“ im  Anschluß an  den jüngst in neuer Auf
lage erschienenen 2. Band ,,E lektrotechnik und Elektrochemie“  
jenes großen Werkes — vgl. St. u. E. 48 (192S) S. 1462 3 —. 
un terstü tz t von zahlreichen M itarbeitern, geschaffen h a t, stellt 
das gesamte Fachgebiet der E lektrotechnik und der E lektro
chemie in neuer Form  dar. Der Text ist planm äßig und folge
richtig, gegliedert in  H aupt- und LTnterabschnitte, aufgebaut, 
zeichnerische Darstellungen sind jedem technischen Ausdruck, 
der sich bildlich wiedergeben läßt, beigefügt. Formelzeichen, 
Form eln und Bildzeichen (Symbole) sind, soweit wie möglich, 
herangezogen, und ein alphabetisches Schlagwortverzeichnis von 
größter Ausführlichkeit führt sofort an  die jeweils gesuchte 
Textstelle. Berücksichtigt sind überall auch die grundlegenden 
reinen Geisteswissenschaften sowie die Hilfswissenschaften und 
Xebengebiete. Besonderen W ert h a t der Herausgeber auf klare, 
möglichst einheitlich von den maßgebenden Stellen anerkannte  
Begriffserklärungen gelegt. Die Druckanordnung des Textes e r
laubt, die Abschnitte entweder zusamm enhängend zu lesen oder 
Einzelheiten, wie in  einem W örterbuche, nachzuschlagen. Der 
Verband deutscher E lektrotechniker sagt in  einem kurzen Geleit
worte, daß das Buch „d en  Zielen des V erbandes nach
Schaffung eines Definitionswerkes weitgehend entgegenkom m t“ , 
und fügt hinzu, daß die elektrotechnische Fachwelt es sich zur 
Aufgabe machen müsse, „ an  der w eiteren Ausgestaltung und 
Verbesserung des Schlomannschen W erkes für etwaige Xeuauf- 
lagen m itzuarbeiten“ . Man w ird  danach den E lektrotechnikern 
auch das U rteil über die Brauchbarkeit des Buches, in dem zweifel
los eine Unsumme geistiger Arbeit Gestalt gewonnen hat, getrost 
überlassen können. 3  B 3

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. Otto Schneider: M e th o d is c h ie  

E in f ü h r u n g  in  d ie  G ru n d b e g r if f e  d e r  G e o lo g ie . M t  
188 Abb. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1928. (V, 177 S.) 8®.
3,80 jL k r. ~ : b :

Kaemmerer, Bergassessor Dr.. und R eg.-R at I. K l. H a rttu n g : 
U e b e r s ic h t s k a r te  d e r  T o rfm o o re  D e u ts c h la n d s .  Hrsg. von  
der Preuß. Geologischen Landesanstalt, Berlin. Maßst. 1: 80Ö 000. 
[Berlin: Vertriebsstelle der Preuß. Geologischen Landesanstalt 
1928.] (1 K t. in  4 Bl. von je 74 x  59 cm.) (Farb. L ithogr.) 
30 JLkT. =  B 3

Geologische Untersuehungsverfahren. E. D. Lindblom : D ie  
E n tw ic k lu n g  d e r  g e o p h y s ik a l i s c h e n  U n t e r s u c h u n g s 
t e c h n ik  w ä h re n d  d e r  l e t z t e n  J a h r e .*  B esprechung der 
einzelnen Verfahren und ihrer Entw icklung und Anwendung. 
[Jernk. Ann. 112 (1928) Tekniska Diskussionsmötet i Jernkon- 
to re t, 2. Jun i 1928, S. 163/251.]

L3gerstättenkunde. Percy A. W agner: D ie  E is e n e r z l a g e r 
s t ä t t e n  S ü d a f r ik a s .  Geschichte, E inteilung und E ntstehung 
der Eisenerzvorkommen der südafrikanischen Union. [Mem. 
Geol. S u rr. S. Africa X r.26 (1928) S. 264; Mineralog. Abstracts 3 
(1928) S. 490; nach Chem. A bstracts 22 (1928) Nr. 22, S. 4419.] 

R adm ann: X e u e re  T h e o r ie n  d e r  E r z l a g e r s t ä t t e n 
b i ld u n g  u n d  ih re  p r a k t i s c h e  A n w en d u n g .*  Die Theorie 
der Rückstandslösungen nach Xiggli. Beispiele für den praktischen 
W ert dieser Theorie: Entw icklung von Blei-Zink-Erzlagerstätten 
im Sudburv- und Butte-Bezirk sowie in  Arizona. [Metall Erz 25 
(1928) Xr. 21, S. 543/9.]

Hans Haberfeiner und Fritz  Sellner: D ie  E is e n e r z la g e r 
s t ä t t e n  im  Z u g e  L ö ll in g — H ü t t e n b e r g — F r ie s a c h  in  
K ä rn te n .*  Geschichte der Erzgewinnung und -Verhüttung um 
Hüttenberg. Tektonik und In h a lt der Erzvorkom m en. Die Mine
ralien der E rzlagerstätten und ihrerXebengesteine. [Berg-H üttenm . 
Jahrb . 76 (1928) Xr. 3, S. 87/114; Xr. 4, S. 117/23.]

John Alden Grim es: U e b e r  d ie  E n ts te h u n g  d e r  E rze . 
Die Theorie der Rückstandslösungen. [Min. Met. 9 (1928) Xr. 264, 
S. 532/6.]

A. Schlüter, Bergw erksdirektor Sipl.*gng.: D as  P a n d e r -  
m itv o rk o m m e n  v o n  S u l ta n  T s c h a ir .  Mit 18 Abb. im  T ext. 
Halle a. d. S.: W ilhelm K napp 1923. (IV , 57 S.) 8®. 5,80 Ji.K. 
(Abhandlungen zur praktischen Geologie und B ergwirtschafts
lehre. Hrsg. von Prof. Dr. Georg Berg. Bd. 17.) 5  B 3

Aufbereitung und Brikettierung. 
Allgemeines. H arry  X athorst: T e c h n is c h e  u n d  w i r t 

s c h a f t l i c h e  P ro b le m e  d e r  Z e r k le in e r u n g  u n d  A n 
re ic h e ru n g .*  Mechanischer und qualitativer W irkungsgrad der 

Zerkleinerungs- und Anreicherungsmaschinen. E lektrom agne
tischer W irkungsgrad der m agnetischen Scheider. Leistungs-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. -— E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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fragen. Aussprache. [Jernk. Ann. 112 (1928) Tekniska Dis- 
kussionsm ötet i Jernkontoret, 2. Jun i 1928, S. 185/251.]

H . Madel: D ie  F o r t s c h r i t t e  d e r  A u f b e r e i tu n g s te c h 
n ik  im  J a h r e  1927.* Sichtung des Schrifttumes aus dem Jahre
1927. Beschreibung eines Vibratorsiebes von Krupp-Grusonwerk 
und nach Jam es, eines Kratzbandklassierers des Grusonwerks, 
eines Fahrenwald-Klassierers, einer Stauchsetzmaschine der 
Firm a Groppel, der Forrester-Zelle, von Flotationsapparaten der 
Southwestern Co., R uth  Co. und Fahrenwald, von Reagenzien
aufgebern der General Engineering Co., Bunting Iron  Works und 
Denver Equipm ent Co. sowie von R ührbottichen der Firm a 
Groppel und Denver Equipm ent Co. [Metall Erz 25 (1928) Nr. 17, 
S. 428/37.]

Kohlen. R . Lessing: W ir t s c h a f t l ic h e  A u fb e re i tu n g  
v o n  K o h le .*  Aufbereitung der Clean Coal Company, Ltd., nach 
dem  Schwimm- und Sinkverfahren unter Anwendung einer 
CaCl2-Lösung. Ergebnisse einer Versuchsanlage in Yniscedwyn. 
(Iron  Coal Trades Rev. 117 (1928) Nr. 3170, S. 799/800.]

Erze. W alter Luyken und E rnst Bierbrauer: U n te r s u 
c h u n g e n  ü b e r  d ie  te c h n is c h e  u n d  w i r t s c h a f t l ic h e  
L e is tu n g  d e r  R o h s p a ta u f b e r e i tu n g  d e r  E i s e n s te in 
g ru b e  S an  F e rn a n d o . Nachträgliche Bemerkungen zu dem 
Bericht. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 6, S. 361/2 
(Gr. A: Nr. 37).]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Joh. E. Bar- 
n itzke: V o r lä u fig e  M it te i lu n g  ü b e r  e in  n e u e s  V e r fa h re n  
d e r  F l o t a t i o n  v o n  o x y d is c h e n  E rz e n . Zur Erhöhung der 
Oelbenetzbarkeit w ird eine metallische Oberfläche durch R eduk
tion m it W asserstoff erzeugt. [Metall Erz 25 (1928) Nr. 23, 
S. 621/4; 26 (1929) N r. 1, S. 12.]

C. Bruchhold: E in  V e rsu c h  z u r  E rk lä r u n g  d e r V o r 
g ä n g e  in  d e r  F lo t a t i o n  m i t t e l s  des o sm o tis c h e n  u n d  
d es L ö su n g sd ru c k e s .*  Die Erztrübe als Lösung eines E lektro
lyten. Beziehungen zwischen dem Lösungsdruck eines E rzteil
chens und dem osmotischen Druck der Trübe. Die F lotations
fähigkeit eines geschwefelten Erzes als Funktion des Lö3ungs- 
druckes und der Zeit. Das Verhalten der Oxyde und oxydischen 
Verbindungen sowie amorpher Körper. W irkung der Durchfluß
geschwindigkeit der Trübe und einer Aenderung des osmotischen 
Druckes der Trübe. Einfluß verschiedener Reagenzien. [Metall 
Erz 25 (1928) Nr. 23, S. 610/8.]

W alter Luyken und E rnst Bierbrauer: G ew in n u n g  v on  
A p a t i t  a u s  S c h l ic h a b fä l le n  d u rc h  S c h w im m a u fb e re i
tu n g .*  Entstehung und Beschaffenheit der Schlichabfälle. 
Laboratoriumsmäßige Untersuchungen über die Gewinnung des 
A patits durch Schwimmaufbereitung. Versuche zur Einschrän
kung des Reagenzverbrauches. Ergebnis von Großversuchen. 
W irtschaftliche Gesichtspunkte für die Apatitflotation. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 6, S. 355/9 (Gr. A: Erzaussch. 21); 
vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 51, S. 1775/6.]

J .  Traube: U e b e r  F lo ta t io n .  Beziehungen zwischen Ad
sorptionsintensität und Flotation. Messung der Adsorptions
in tensität. Bedeutung der Theorie von Langmuir-Harkins und 
der Bestimmung der Adsorptionsintensität für die Auswahl, 
Brauchbarkeit und Beurteilung der Oele. [Metall Erz 25 (1928) 
Nr. 23, S. 618/21.]

Rösten. D e r Z e r fa ll  d es  S p a te is e n s te in s  b e im R ö ste n .*  
Verschiedene Ausdehnung und W ärm eleitfähigkeit in Richtung 
der Kristallachsen als Zerfallsursache. [St. u. E. 48 (1928) Nr. 50, 
S. 1750.]

H. Hälbig: E is e n e rz -R ö s to fe n  m it  G ash e izu n g .*  Der 
Ofen besteht aus mehreren Einzelzellen m it einem täglichen 
Durchsatz von etw a 10 t. Das Gas verbrennt in den Zellen 
selbst, der Betrieb ist ununterbrochen. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 2, 
S. 65/6.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. H. W. Lindley: M ik ro g ra p h ie n  d e r  B a s a lt -  

E is e n e rz e .  Genaue Beschreibung m it Angabe der Zusammen
setzung der Eisenerze des Vogelsberges. [Neues Jahrbuch der 
Mineralogie, Abt. A, Beilage Bd. 53 (1926) S. 323/60; nach Chem. 
A bstracts 22 (1928) Nr. 22, S. 4419.]

W . W itte ; D ie  E is e n -  u n d  M a n g a n e rz la g e r  be i O b e r 
r o s b a c h ,  P r o v in z  O b e rh e s se n . Zusammensetzung der Erze 
und G angart. [Neues Jahrbuch der Mineralogie, Abt. A, Beilage 
Bd. 53 (1926) S. 271/322; nach Chem. Abstracts 22 (1928) Nr. 22, 
S. 4419.]

Brennstoffe.  ̂ ' - 3  .
Allgemeines. W alter J . Podbielniak: D ie  p h y s ik a lis c h e n  

K o n s ta n te n  d e r  K o h le n w a s s e r s to f f e .  Sichtung der im

Schrifttum  verstreuten, z. T. sich widersprechenden Angaben der 
in Erdgas und Gasolin vorkommenden Kohlenwasserstoffe. [Oil 
Gas Journ . 27 (1928) Nr. 20, S. 120/1; nach Chem. Zentralbl. 99 
(1928) Bd. I I ,  Nr. 24, S. 2613.]

Koks. S. W . P arr und W. D. Staley: D ie  R e a k t io n s 
f ä h ig k e i t  v o n  K oks.*  Bestimmung der „R eaktionstem pera
tu r“ , bei der bei Ueberleiten von Sauerstoff über die Kohlenprobe 
eine plötzliche Tem peratursteigerung einsetzt. Einfluß der Ver
kokungstem peratur auf die Reaktionsfähigkeit. Versuch der 
Erklärung durch Annahme verschiedener Kohlenstofformen. 
[Fuel 7 (1928) Nr. 12, S. 540/2.]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. T a s c h e n b u c h  f ü r  G a sw e rk e , K o k e 

r e ie n ,  S c h w e le re ie n  u n d  T e e r d e s t i l la t io n e n  1929. Hrsg. 
von Dr. H. W inter, Bochum, un ter M itarbeit von T)r.=3ng. W. 
F itz, $ipl.*3l>g- L. Alberts [u. a.]. Jg . 4. Mit 126 Abb. Halle a. d.S.: 
W ilhelm K napp 1929. (Kalendarium  u. 604 S.) 8°. Geb. 
7,20 JU l. — Nach zahlreichen vergleichenden Stichproben nur 
m it einem neuen Kalendarium  für 1929 versehener unveränderter 
Abdruck der vorjährigen Ausgabe des Buches; vgl. St. u. E. 48 
(1928) S. 242. '  S  B =

Kokereibetrieb. E. Blümel: D ie  D u rc h b ie g u n g  de r
P la n ie r s t a n g e  im  K o k so fen .*  [St. u. E. 48 (1928) Nr. 51, 
S. 1782/3.]

V e rk o k u n g s v e rs u c h e  m it  G a sk o h le .*  Beschreibung 
einer kleinen Anlage der Fuel Research S tation m it wagerechten 
Kam mern, in der Versuche zur Verkokung von Gaskohle vorge- ’ 
nommen wurden, die aber nicht befriedigten. [Engg. 126 (1928) 
Nr. 3283, S. 760/2.]

Schwelerei. Gustav K roupa: B e i t r a g  z u r  G ew in n u n g  
v o n  T ie f te m p e r a tu r - T e e r .*  W ert der Schweiverfahren für 
die österreichische W irtschaft. Schweiofen nach Kroupa, bei dem 
das Schweigut kontinuierlich über versetzt übereinander an
geordnete beheizte Flächen niedergleitet. [Mont. Rdsch. 20 (1928) 
Nr. 24, S. 693/6.]

Verflüssigung der Brennstoffe. D. G. Skinner und J . Ivon 
Graham : H y d r ie ru n g  u n d  V e r f lü s s ig u n g  d e r  K oh le . 
TeilV . Der Einfluß von Zusammensetzung und Stückgrößs der 
Kohle, von Druck, Tem peratur und K atalysatoren auf die Hy
drierung. [Fuel 7 (1928) Nr. 12, S. 543/55.]

Sonstiges. K. B unte: U rs a c h e n  u n d  V e rm in d e ru n g  des 
W a s s e rg e h a lte s  im  T ee r. Einfluß verschiedener physika
lischer Eigenschaften auf die zur Trennung von Teer und Gas
wasser erforderliche Zeit, wie Einfluß der Tem peratur, des 
spezifischen Gewichtes, der hydrostatischen Verhältnisse und der 
Kühlung. Folgerungen. [Gas W asserfach 72 (1929) Nr. 1, S. 1/3.]

Brennstoff Vergasung.
Gaserzeuger. E. Terres: D ie  R e a k t io n s -  u n d  S trö m u n g s 

v o rg ä n g e  in  G e n e r a to r e n  a ls  G ru n d la g e  f ü r  d e ren  
k o n s t r u k t iv e  D u rc h b ild u n g .*  Anforderungen an die Gas
zusammensetzung. Zur W asserdampfzersetzung verbrauchte 
W ärme. N utzleistung des Gaserzeugers, theoretische Verbren
nungstemperaturen und Luftbedarf je m 3 Generatorgas bei ver
schiedener Gaszusammensetzung. Verschiedene Zonen beim Be
trieb  des Gaserzeugers. Einfluß der Brennstoffkorngröße auf 
Zonenlage, Gaszusammensetzung und Flugstaubgehalt. Ein
fluß des Aschengehaltes. Querschnittsbelastung bei verschiedenem 
Durchmesser des Gaserzeugers. Luftverteilung im Schlacken
gitterwerk. Terres-Didier-Gaserzeuger. [Gas Wasserfach 71 
(1928) Nr. 50, S. 1205/13.]

Gaserzeugerbetrieb. W ehrm ann: E in e  F e h le r q u e lle  d er 
K o h le n s to f f  b ila n z . Untersuchungen über Fehlermöglichkeiten 
bei der Bestimmung von Gaserzeuger-W irkungsgraden durch 
Kohlenstoffbilanzen. Rechnerische E rm ittlung des Einflusses der 
Kohlensäureauswaschung im Kühlerwäscher, im Aspirator imd 
in der Bürette. [Gas W asserfach 71 (1928) Nr. 52, S. 1253.] 

Braunkohlenvergasung. H erbert K nopf: D ie  c h e m isc h e n  
V o rg ä n g e  b e i d e r  V e rg a s u n g  v o n  R o h b r a u n k o h le .*  E nt
nahme von Gasproben aus dem B rennstoffbett. Tem peratur
messung. Vorhandensein des W assergasgleichgewichtes. Ver
schiedenheit zwischen Gas- und Brennstofftem peraturen. Ein
fluß der Schütthöhe auf die Gaszusammensetzung. [Gas W asser
fach 51 (1928) Nr. 50, S. 1218/21; Nr. 51, S. 1242/5; Nr. 52, 
S. 1259/63.]

Wassergas und Mischgas. J .  Gwosdz: W a s s e rg a s  aus 
S te in k o h le n . Vergasung von Steinkohlen an Stelle von Koks 
im Betriebe amerikanischer W assergasanlagen. Betriebsverhält
nisse im Gaserzeuger bei Vergasung von Koks und bituminöser

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . 149152. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle. □
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Kohle. Vergleichende W ärm ebilanz. Bedeutung der restlosen 
Vergasung der Kohlen in  Kohlenwassergaserzeugern zur H er
stellung von Stadtgas. [Gas W asserfach 71 (1928) N r. ö l. S.1233 9, 
Nr. 52, S. 1253/9.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. R. V. W idem ann: N e u e re  

U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  D ru c k e rw e ic h u n g s v e r s u c h e  be i 
h o h en  T e m p e ra tu re n .  Stand der Versuche, ihre W ichtigkeit 
und die Schwierigkeiten ihrer Durchführung. Methoden und 
Apparate in den verschiedenen Ländern und bei der Comp. Gen. 
de Construction de Fours (Apparat Dupuy). Durchführung der 
Versuche und Schlüsse daraus. [Céramique 31 (1928) Nr. 485, 
S. 214'25; Feuerfest 4 (1928) Nr. 11, S. 177.]

E. Dupuy: B e m e rk u n g e n  ü b e r  m e c h a n is c h e  F e s t i g 
k e its v e r s u c h e  m it  f e u e r f e s te n  S to f f e n  be i h o h e r  T e m 
p e ra tu r .  Forderung nach internationaler Vereinheitlichung der 
Versuchszwecke und -bedingungen. um vergleichbare Ergebnisse 
zu erhalten. [Céramique 31 (1928) Nr. 485, S. 225 '30: Feuerfest 4 
(1928) Nr. 11, S. 177.]

Eigenschaften. R . Leduc: A llg e m e in e  E ig e n tü m l ic h 
k e ite n  d e r  f e u e r f e s te n  P ro d u k te .  Zusammenhang der haup t
sächlichsten Eigenschaften und W erte bezüglich Feuerfestigkeit, 
Druckfestigkeit bei hohen Temperaturen. Volumenänderung, 
Leitfähigkeit, spezifische W ärme. W iderstand gegen Tem peratur
änderungen und chemische Einflüsse. [Rév. Mat. Const. (1928) 
Nr. 226, S. 155/7; Feuerfest 4 (1928) Nr. 11, S. 177.]

Hans H irsch: B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  F e s t ig k e i t  u n d  
T e m p e ra tu r  b e i f e u e r f e s te n  B a u s to ffe n .*  Beschreibung 
einer Prüfeinrichtung zur Bestimmung der Druckfestigkeit 
feuerfester Baustoffe bei höherer Tem peratur. Aenderung der 
Festigkeit m it der Tem peratur. Bei Schamottesteinen Höchst
wert zwischen 1000 und 1200°, der die K altdruckfestigkeit meist 
stark überschreitet. Beeinflussung durch verschiedene Flußm ittel. 
Zusammenhang m it der Glasphase der Kieselsäure-Tonerde-Masse. 
Günstige Ergebnisse. Beeinflussung des Festigkeitsverlaufs durch 
Art der Herstellung und des Brandes. [Ber. D. Keram. Ges. 9 
(1928) Nr. 11, S. 577/96.]

Feuerfester Ton. Eberhard Goebel: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
neue  W ege z u r  A u f b e r e i tu n g  f e u e r f e s te n  S c h ie f e r 
to n es . (Mit 25 Abb.) Neurode i. Eulengebirge: Selbstverlag des 
Verfassers 1928. (67 S.) 8°. — Freiberg (Bergakademie), Sr.-ÿttg .- 
Diss. S  B —

Sonstiges. G. Linde : S c h u tz a n s t r i c h  f ü r  S c h a m o t te 
m au e rw erk .*  Anstreichen m it einer 2 bis 4 mm dicken Schicht 
von „Pyrom ent“ . Der Ueberzug brennt beim Anheizen in  die 
Schamotte ein. Bei höheren Tem peraturen Sinterung und 
dichte, porenfreie Glasurbildung. Schmelzpunkt des Pvrom ent 
bei 1700®. [Z. V. d. I. 72 (1928) N r. 48, S. 1740.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. Sauerm ann: F e u e ru n g  f ü r  K o h le n 

s ta u b  u n d  G as.* Gleichzeitige Verbrennung von Kohlenstaub 
und Gas. Versuche des Dampfkessel-Ueberwachungsvereins 
Essen an Flammrohrkesseln. [Arch. W ärm ewirtsch. 9 (1928) 
Nr. 12, S. 391/2.]

W interm eyer: N e u e  W eg e  u n d  Z ie le  d e r  K o h le n 
s ta u b fe u e ru n g .*  Schnell zunehmende Bedeutung und Ver
breitung der Kohlenstaubfeuerung. Die Brennstoffzubereitung; 
der W ettkam pf zwischen der Einzelmühle und der Zentralm ahl
anlage. Die Verbrennung; die W irbelbewegung bei der Verbren
nung. Die Brennkam m er; Begrenzung des Feuerraum es durch 
Strahlungsheizfläche. Die der Kohlenstaubfeuerung angepaßten 
Kesselformen; der Ofenkessel. Erhöhung der Betriebssicherheit 
bei Kohlenstaubanlagen; Schutz gegen Staubexplosionen. Die 
W irtschaftlichkeit der Kohlenstaubfeuerung. [Feuerungsteehn. 16 
(1928) Nr. 23, S. 265/7; Nr. 24, S. 279/83.]

K. W issmann: E r f a h r u n g e n  im  B e tr i e b e  d e r  M a h l
a n la g e  des K r a f tw e r k e s  B ö h len .*  Vergleich verschiedener 
Mühlen : Raymondmühle, Fullermühle. Remamühle. Zemagmühle, 
Humboldtmühle. Leistungen. Rauchgasschutz. [E lektrizitäts- 
wirtsch. 27 (1928) Nr. 471, S. 575/9.]

W . Zschoch: U e b e r  E r f a h r u n g e n  im  G ro ß k e s s e l 
b e tr ie b  m it  B r a u n k o h le n s ta u b f e u e r u n g e n  im  G ro ß 
k ra f tw e rk  B ö h len .*  [E lektrizitätsw irtsch. 27 (1928) Nr. 473, 
S. 619/26.]

Rekuperativfeuerung. J .  Seigle: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
R e k u p e ra to r -W ä rm ö fe n ,  u n t e r  A b z w e ig u n g  e in e s  
T eiles  d e r  H e iz flam m e .*  [Génie civil 94 (1929) Nr. 1, S. 7 12.] 

Wärmeschutz. L. B. McMillan und  J .  D. Van Valkenburgh: 
W e rt v on  W ä r m e s c h u tz m i t te ln  f ü r  H ü t te n w e rk s ö fe n .*

Verlust der Oefen an  W ärm e durch Strahlung. Ersparnisse an  
W ärm e durch geeignete Schutzm ittel; Bemessung der Dicke der 
Schutzschichten an Hochöfen. Siemens-Martin-Oefen. W alz
werksöfen. Gasleitungen. [Blast Furnace 16 (1928) Nr. 12. 
S. 1560 6.]

Feuerungsteehnische Untersuchungen. S. H. Jenkins und  F. 
S. S in n a tt: D as  F o r t s c h r e i t e n  d e r  V e rb re n n u n g s z o n e  
in  K o h le .*  5. Teil. Einfluß von Korngröße, Lagerungsdichte 
und Tem peratur der Kohle und Luft auf die Fortpflanzungsge
schwindigkeit der Verbrennungszone. [Fuel 7 (1928) Nr. 12. 
S. 556 62.]

J .  F . B arkley: D a s  V e r h a l t e n  d e s  S c h w e fe ls  b e i d e r  
V e rb re n n u n g  v o n  K o h le n .*  Auswirkungen des Sehwefel- 
gehaltes auf die Asche, die Zusammensetzung der Abgase und 
dam it auf die K orrosion der Kessel. [Techn. Paper Bur. Mines 
Nr. 436 (192S).]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(E inzelne  B a a a r te n  siehe u n te r  d en  betre ffen d en  F ach g eb ie ten .)

Allgemeines. M atthew H. M awhinney: P r a c t i c a l  I n d u 
s t r i a l  F u r n a c e  D e s ig n . (W ith UHfig.) New York: John  W iley 
& Sons. Inc. —  London: Chapman A Hall. L td .. 1928. ( VT 
318 p.) 8®. Geb. 20 sh. S  B S

Oefen mit flüssigen Brennstoffen. R einhard Ju n g : E in  
G e b lä s e o fe n  b is  2600®. (Mit 5 Abb.) Barmen 1928: August 
Ju n g  Söhne. (14 S.) 8®. —- Danzig (Techn. Hochschule». 
Tr.«3ng.-Diss. S  B S

Elektrische Oefen. H. Langenbach: E le k t r is c h e  B la n k 
g lü h ö fe n .*  [E lektrizitätsw irtsch. 27 (1928) Nr. 471, S. 571 4: 
vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 45. S. 1537 49.]

D. F . Campbell: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  E le k t r o o fe n .  
Strom kosten. Allgemeines zur Entw icklung. Schmelzöfen für 
Messing, Nickel und seine Legierungen. Oefen zur W ärm ebehand
lung und zum Glühen. Andere Ofenbauarten. Kontinuierliche 
Glühöfen. W iderstandsöfen. [Foundrv Trade J .  39 (1928 ) Nr. 645. 
S. 467/8.]

Wärmewirtschaft.
Abwärmeverwertung. F o r t s c h r i t t e  in  d e r  w i r t s c h a f t 

l ic h e n  D a m p fe rz e u g u n g  d u rc h  H o c h o fe n g a s .*  E rsp ar
nisse durch den ..Superm iser“ genannten Abwärm everwerter für 
Vorwärmung des Kesselspeisewassers und der Verbrennungsluft 
an  Dampfkesseln. [Iron  Coal Trades R ev. 117 (1928) N r. 3172. 
S. 875.]

Wärmespeieher. Friedrich E nglert: U e b e r  W ä rm e s p e ic h e -  
ru n g  m it  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  K r a f t 
s p e ic h e ru n g . (Mit 20 Abb. auf 20 Taf.) o. O. [1928.] (102 Bl. 
4®. — München (Techn. Hochschule). T r.*3ng -I'iss. S  B 5  

Dampfwirtschaft. Loschge: Z u r  F ra g e  d e r  A n w e n d u n g  
d es H o c h d ru c k d a m p fe s .*  [Z. Baver. Rev.-V. 32 (1928) Nr. 21. 
S. 285 9: Nr. 22. S. 299 301: vgl. St. n. E. 48 (1928) Nr. 35. 
S. 1218.]

D e r  A tm o s -D a m p fk e s s e l  f ü r  100 a t .  B a u a r t  E l s a s - 
s is c h e  M a sc h in e n fa b r ik .*  Anwendung von Käfigrotoren. 
[Génie civil 93 (1928) Nr. 22, S. 527 9.]

Dampfleitungen. S c h ä d e n  a n  D a m p f le itu n g e n .*  [Z. 
Bayer. Rev.-V. 32 (192S) Nr. 24. S. 321/2.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. K o k s o fe n g a s  f ü r  d e n  
S t a d t  v e rb ra u c h .*  Belieferung der S tad t Glasgow durch die 
Kokerei J . Nimmo A Co.. L td . [Iron  Coal Trades Rev. 117 (1928) 
Nr. 3167. S. 686/7.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. A. G. C hristie: D ie  F ra g e  d e r  S p i t z e n 

b e la s tu n g  in  D a m p fk ra f tw e rk e n .*  [Mech. Engg. 50 (1928) 
Nr. 12, S. 914 20.]

F . E ckard t: D ie  e le k t r i s c h e n  E in r ic h tu n g e n  v o n  
M a h la n la g e  u n d  K e s s e lh a u s  I I  im  B ra u n k o h le n -  u n d  
G r o ß k r a f tw e r k  B ö h len .*  [E lektrizitätsw irtsch. 27 (1928) 
Nr. 472, S. 600 4.]

W . Heuelm ann: D ie  H o c h d r u c k a n la g e  d e s  G ro ß 
k r a f tw e r k s  S t e t t i n .*  Turbodynam o für 25 600 kW. für 30 
bis 32 a tü  und 375 bis 400®. Gewährleistung. Betriebserfahrungen. 
Baukosten. [Arch. W ärm ew irtsch. 9 (1928) Nr. 12, S. 377 83.] 

Heinz Schlicke: W ir t s c h a f t l i c h e r  P a r a l l e lb e t r i e b  von  
D a m p f tu rb o s ä tz e n .*  G leiche L ast V erteilung zweier parallel 
arbeitender Turbosätze erfordert den größten Dampfverbrauch. 
Reiner Phasenschieberbetrieb am  w irtschaftlichsten . Neuer 
Turbosatz Grundlast, a lter B lind last, größte Betriebssicherheit. 
[E . T . Z. 49 (1928) Nr. 48. S. 1741 2.]

Zeitschriftenrerzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . 149/52. —  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Dampfkessel. W . Benedict: N eu e  E in r ic h tu n g e n  z u r  
E n ta s c h u n g  v o n  D a m p fk e sse ln .*  [Zentralbl. Gew.-Hyg. 15 
(1928) Nr. 11, S. 321/2.]

D a m p fe rz e u g u n g  f ü r  S c h m ie d e w e rk s tä t te n .*  Be
schreibung der neuen Kesselanlage von Dodge Brothers. [Power 68 
(1928) Nr. 22, S. 868/9.]

Theodore M aynz: W ir t s c h a f t l i c h k e i t  im  K e s s e l
b e tr ie b .*  W ahl des Kessels. Ueberwachungs- und Regelein
richtung. Einstellung von Drosselklappen durch Verbrennungs
regler. [Factory and Ind . Manag. 76 (1928) Nr. 6, S. 1099/1102.] 

Speisewasserreinigung und -entölung. Splittgerber: V e r
w e n d u n g  v o n  c h e m isc h  a u f b e r e i t e te m  W a s se r  fü r  
H o c h d ru c k k e s s e l .  Zuschrift der W itkowitzer Steinkohlen
gruben. [W ärme 51 (1928) Nr. 49, S. 907.]

N e u e s  th e rm is c h e s  V e r fa h re n  z u r  A u fb e re i tu n g  
v o n  S p e ise w a sse r.*  Verfahren der Maschinen- und A pparate
bau-Gesellschaft m. b. H., Hamburg, zur Herstellung von destillat
ähnlichem Speisewasser. [W ärme 51 (1928) Nr. 49, S. 906/7.] 

Dampfturbinen. G e s c h ic h tlic h e s  ü b e r  B ro w n -B o v e ri-  
D a m p f tu rb in e n .*  [B-B-C-Nachr. 15 (1928) Nr. 5, S. 171/219.] 

H erbert Melan: U e b e r  G e tr ie b e d a m p f tu rb in e n .*  [Sie
mens-Z. 8 (1928) Nr. 12, S. 736/41.]

A. R enfordt: M e c h a n isc h e  V e r lu s te  n e u z e i t l ic h e r  
G e g e n d ru c k -D a m p ftu rb in e n .*  R ichtlinien für die Voraus
bestimmung der mechanischen Verluste. [Arch. W ärmewirtsch. 9 
(1928) Nr. 12, S. 389/91.]

Kondensationen. E. A. K ra ft: K o n d e n s a to re n  u n d  
S tr a h ls a u g e r .*  [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 11, S. 569/79; Nr. 12, 
S. 621/6.]

Gas- und Oelturbinen. A. Heller: D ie G a s tu rb in e  von  
C. L o ren z en .*  [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 51, S. 1869/72.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. 0 . Pollok: F o r t 
s c h r i t t e  im  e le k t r i s c h e n  A n tr ie b  g ro ß e r  W e rk z e u g 
m asch in en .*  [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 12, S. 615/20.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. W. Knopf
macher: K u r z s c h lu ß s ic h e r h e i t  v o n  D r e h s t r o m - I n d u -
s tr ie a n la g e n .*  [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 11, S. 580/4; Nr. 12, 
S. 632/9.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. G. Schönwald und M. 
Irion : D e r L e is tu n g s f a k to r  in  d e n  B e tr ie b e n  d e r  S ie 
m e n s -W e rk e . * [Siemens-Z. 8 (1928) Nr. 11, S. 678/80.]

Hydraulische Kraftübertragung. E. Heidebroek: S c h n e ll 
k u p p lu n g e n  f ü r  le ic h t  v e r le g b a re  R o h re  m it  h o h em  
D ru ck .*  Beschreibung der Canninger-Gelenkrohrkupplung. 
[Masch.-B. 8 (1929) Nr. 1, S. 16/7.]

Preßluft-Kraftübertragungen. Robert Ewalds: D r u c k lu f t -  
Z a h n ra d m o to re n  m it  P fe i lv e rz a h n u n g .*  Wirkungsweise 
und Aufbau der Pfeilradmotoren, beschrieben unter besonderer 
Berücksichtigung der Um steuerbarkeit durch Vertauschung der 
Luftwege. Anwendungsmöglichkeiten. Ausgeführte Maschinen 
m it Pfeilradm otorantrieb. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 52, S. 1927/30.] 

Zahnradtriebe. AW F- u n d  V D M A -G e tr ie b e b lä t te r .  
[Hrsg. vom] Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung beim Reichs
kuratorium  für W irtschaftlichkeit. [Berlin: Beuth-Verlag, G. m. 
b. H., 1928.] (29 Blatt.) 4°. 9 JIM. !  B !

Wälzlager. Sidney G. Koon: V o r te ile  d e r  W ä lz la g e r . 
Uebersicht über die m it der Verwendung von Rollenlagern bei 
W alzwerken verbundenen Vorteile. [Iron Age 122 (1928) Nr. 25, 
S. 1563/7.]

Gunnar Palm gren: U e b e r  d ie  E in fü h ru n g  v o n  R o l le n 
la g e rn  im  W alzw erk .*  Allgemeine Richtlinien bei der 
W ahl der Rollenlagerbauarten. Beschreibung der S. K. F.- 
Zweilagerbauarten für gewöhnliche Warmwalzwerke. Erzielte 
Ergebnisse. Rollenlagerbauarten für Universalwalzwerke. 
Beispiele für die Möglichkeiten, die die Rollenlager bei der Um 
gestaltung eines schwedischen Walzwerkes nach neuzeitlichen 
Anschauungen darbieten. Aussprache. [Jernk. Ann. 112 (1928) 
Tekniska Diskussionsmötet i Jernkontoret, 2. Juni 1928, S. 116/62.] 

Sonstige Maschinenelemente. H. F. Moore: D ie E rm ü d u n g  
d e s  M a te r ia l s  in  e la s t i s c h e n  K u p p lu n g e n  u n d  d ie  
G rü n d e  ih re s  A u f tre te n s .*  [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 12, 
S. 513/7.]

Schmierung und Schmiermittel. H. Brillie: T h e o rie  w i r t 
s c h a f t l i c h e r  S c h m ie ru n g .*  [Bull, techn. Bur. Veritas 10 
(1928) Nr. 6, S. 105/7; Nr. 7, S. 130/3; Nr. 8, S. 151 3; Nr. 9, 
S. 170; Nr. 10, S. 198/200; N r. 11, S. 215/6; Kr. 12, S. 237/42.] 

H. Stäger: Z u r  P r ü f u n g  v o n  D a m p f tu rb in e n ö le n .*  
[Arch. W ärm ew irtsch. 9 (1928) Nr. 12, S. 383/4.]

Maschinentechnisshe Untersuchungen. J .  Sauter, 2r.»3ng.: 
U n te r s u c h u n g  d e r  v o n  S p r i t z v e r g a s e r n  g e l i e f e r t e n

Z e rs tä u b u n g .  Mit 72 Abb. u. 2 Zahlentaf. Berlin: V.-D.-I.- 
Verlag, G. m. b. H ., 1928. (30 S.) 4°. 5,50 JIM , für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 5 JIM . (Forschungsarbeiten 
auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher 
Ingenieure. H. 312.) 5  B 3

Heinrich Pahl: B e it r ä g e  z u r  E r f o rs c h u n g  d e s  Z ü n d 
p ro b le m s  f ü r  f lü s s ig e  B re n n s to f fe .  (T ex t-und  Tafelband.) 
o. O. (1927.) (35 bzw. 20 Bl.) 4°. — München (Techn. Hochschule),
2)r.-Qug.-Diss. 5  B 5

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Trennvorrichtungen. S e lb s t t ä t ig e  f l ie g e n d e  S chere  

f ü r  S tr e i f e n  b is  1219 mm B re ite .*  [Iron Age 122 (1928) Nr. 26, 
S. 1643.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. K arl Krekeler: E in e  
n e u e  V e rs u c h s d re h b a n k  d es A a c h e n e r  W erk z eu g - 
m a s c h in e n -L a b o ra to r iu m s .*  [St. u. E. 48 (1928) Nr. 52, 
S. 1832/3.]

E. Toussaint, Prof. S t .^ t tg .  6- !)•: A D B -W e rk z e u g 
m a s c h in e n b lä t t e r .  Hrsg. durch die Arbeitsgemeinschaft 
deutscher Betriebsingenieure im Verein deutscher Ingenieure. 
Berlin (S 14, Dresdener Straße 97): Beuth-Verlag, G. m. b. H. 
(1928.) (o.Blattzählg.) 4°. 9 JIM.. Die B lätter schildern in guten und 
einfach zu verstehenden, das Wesen der Maschinen wiedergebenden 
Strichzeichnungen das Ineinandergreifen der einzelnen Antriebs
teile; sie sollen dazu dienen, den Verbraucher über die Abmessun
gen und über den Zweck der Antriebsordnung zu unterrichten und 
ihm zu zeigen, wie er bei Maschinen seines Betriebes durch bessere 
Anordnung der Antriebsteile höhere Leistungen erreichen kann.

s b  :
Materialbewegung.

Förder- und Verladeanlagen. C. B. Crockett: D ie  W ir t 
s c h a f t l i c h k e i t  d e r  B e fö rd e ru n g  m it  H u b - T r a n s p o r t 
w agen .*  [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 12, S. 937/9.]

Sonderwagen. E le k t r o k a r r e n  zu m  V e r la d e n  von 
F e in b le c h e n .*  Beschreibung eines K arrens der Baker Raulang 
Co., Cleveland, zum Verladen von Feinblechen in Eisenbahn
wagen in 10-t-Ladungen. [Iron  Trade Rev. 83 (1928) Nr. 22, 
S. 1372.]

Sonstiges. W . H. L loyd: N e u e  V e r f a h r e n  zum  V er
la d e n  v o n  B le c h e n  f ü r  K ra f tw a g e n .*  [Iron  Trade Rev. 83 
(1928) Nr. 17, S. 1056/7.]

Werkeinrichtungen.
Rauch- und Staubbeseitigung. Meldau: U e b e r  d ie  M ög

l ic h k e i t  d e r  A b s c h e id u n g  v o n  S ta u b  a u s  h e iß en  
G asen.*  Grundlagen für die Berechnung der Absetzbewegung. 
Beeinflussung der Teilchenbewegung durch A rt und Führung der 
Kanäle. Abscheidung in Gasreinigern. Neue Form en von Staub
abscheidern für heiße Gase. Schlußfolgerungen. [Arch. Wärme
wirtsch. 10 (1929) Nr. 1, S. 9/12.]

Werkbeschreibungen.
D as R e n f re w -W e rk  d e r  B a b c o c k  & W ilc o x -G e se ll-  

s c h a ft .*  Beschreibung der neuen W erkanlage fü r die Herstellung 
von Dampfkesseln. Große Plattenhobelmaschinen. 80D0-t-Blech- 
biegepresse. [Eng. 146 (1928) Nr. 3804, S. 628/30.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. Oliver C. R alston: D e r H o c h o fe n 

p ro z eß . Zuschrift zu den Ausführungen von R. Franchot über 
die geringe Ausnutzung des Kohlenoxyds im Hochofen. Hinweis, 
daß durch die Gleichgewichtsbedingungen der Umwandlung von 
Kohlenoxyd in Kohlensäure eine Grenze gesetzt ist. Erwiderung 
von Franchot und Zuschrift von T .T . Read. [Min. Met. 9 (1928) 
Nr. 263, S. 506; 10 (1929) N r. 265, S. 33/4.]

Möllerung. Jam es P. Dovel: H o c h o fe n v e r s u c h  m it  zer- 
kl e in e r te m  E rz.*  E in sechstägiger Versuch soll ergeben haben, 
daß durch Erzzerklcinerung zwar der G ichtstaubentfall vermehrt, 
aber der W ärm ewirkungsgrad ungleich stärker erhöht wurde. 
[Blast Furnace 16 (1928) Nr. 12, S. 1555/8 u. 1570.]

Winderhitzung. J . B. Fortune: U e b e rw a c h u n g  des 
B r e n n s to f f v e r b r a u c h s  b e i W in d e r h itz e r n .*  Durch
schnittliche Zusammensetzung von Gichtgas. Notwendigkeit und 
Durchführung der Gasreinigung. V e r r i n g e r u n g  der Abgasver
luste durch Regelung des Gasdruckes und Anwendung möglichst 
geringen Luftüberschusses. Mittel hierzu sind Brenner; als Bei
spiel wird der Roxburgh-Brenner beschrieben. [Iron Coal Trades 
Rev. 117 (1928) Nr. 3169, S. 762; Nr. 3170, S. 796.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle. ]
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V e rw e n d u n g  d e r  A b g a se  z u r  W in d e rh itz u n g .*  Vor
wärmung des Kaltw indes durch die Abgase der W inderhitzer in 
gußeisernen U-förmigen Gegenstrom-W ärmeaustauschern. [Iron 
Trade Rev. S3 (1923) Nr. 19, S. 1134/5.]

Schlaekenerzeugnisse. A. Fuchs: U e b e r  d ie  K la s s e n 
e in te i lu n g  d es K le in s e h la g s  u n d  d ie  S te l lu n g  d e r  
s a u e r lä n d is c h - b e r g is c h e n  G r a u w a c k e n s a n d s te in e .  Zu
schrift von A. G uttm ann über die Gleichwertigkeit der Hochofen
schlacke m it Naturbruchstein als Schotter. — Vgl. St. u. E . 43
(192S) S. 151. [Z. p rak t. Geol. 36 (1923) Nr. 12, S. 195.]

Richard G rün: D ie  V e rw e n d u n g  d e r  s c h w e d is c h e n  
H o c h o f e n s c h la c k e  z u r  Z e m e n th e r s te l lu n g .*  W issen
schaftliche Gesichtspunkte für die Zementerzeugung. Erzeugungs
verfahren. Die E ignung der schwedischen Hochofenschlacke 
zur Herstellung von H üttenzem ent. Holzkohlen- und Kokshoch
ofen-Schlacke. [Tekn. T idskrift 53 (1923) Allmänna Avdel- 
ningen Xr. 47, S. 436/43.]

Sonstiges. John  D. K nox: S t ic h lo c h -S to p fm a s c h in e .*  
Zwei ineinander greifende Schnecken, die von einem 45-PS-Motor 
angetrieben werden, treiben die Masse m it einem Druck von 
23 kg/cm- ins Stichloch. Abstellen des W indes unnötig. [Iron 
Trade Rev. 33 (1923) Xr. 25, S. 1555 7 u. 1566.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. David B aker: G u ß  u n m i t t e l b a r  v o m  

H o c h o fen  a u s . Anforderungen an  das zu vergießende Roheisen, 
Möglichkeit ihrer E inhaitung und Ersparnisse gegenüber dem 
Umschmelzen im Kuppelofen. [Iron  Age 122 (1928) Xr. 24, 
S. 1501/2.]

H a n d b u c h  d e r  E i s e n - u n d  S ta h lg ie ß e r e i .  U nter Mit
arbeit von Professor i r .-^ ü g -  b- O. B auer. B?rlin-Dahlem 
[u. a.] hrsg. von C. Geiger, Professor an der Staatl.
W ürttem b. Höheren Maschinenbauschule in Eßlingen a. X. 
2..erweit. Aufl. Berlin: Julius Springer. 4°. — Bd. 3: S c h m e lz e n , 
N a c h a rb e ite n  u n d  N e b e n b e t r ie b e .  Mit 967 Abb. im Text. 
1928. (IX . 747 S.) 4®. Geb. 63.50 J?.*. 3  B 3

Gießereianlagen. A. F . H ager: U m b ild u n g  in d u s t r i e l l e r  
B e tr ie b e  in  G ie ß e re ie n .*  Zwei Beispiele für die w irtschaft
liche und zweckmäßige Umstellung eines Stahlwerks und einer 
Kupferhütte auf den Gießereibetrieb. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. I, 
S. 8/14.]

G. S. H am ilton: E n t lü f tu n g  v o n  G ie ß e re ie n .*  Erzielung 
guten Luftumlaufes durch V-förmiges Dach. [Foundry 57 (1929) 
Mr. 1, S. 22/3.]

Metallurgisches. K . F . K rau : A n w e n d u n g  v o n  Ab- 
s c h re c k p ro b e n  b e i E le k t r o -G r a u g u ß s c h m e lz e n  z u r  
S c h n e llb e s t im m u n g  d e r  v o r a u s s ic h t l i c h e n  G e fü g e 
b e sc h a ffe n h e it .*  Einstellung der Schmelze nach dem Gefüge 
von drei verschieden dicken Probestäben. [Gieß.-Zg. 25 (1928) 
Nr. 24, S. 707/9.]

H. Pinsl: B e it r a g  z u r  F r a g e  d e r  K o h le n s to f f v e r -  
ä n d e ru n g  w ä h re n d  d e r  K u p o lo fe n sc h m e lz u n g .*  Einfluß 
der Zusammensetzung der Gattierung, Höhe und Stückgröße der 
Gichten, der Tem peratur und Durchsatzzeit sowie sonstiger Be
triebsumstände auf den C-Gehalt des Kuppelofeneisens nach 
Schrifttumsangaben und Betriebsversuchen an  gewöhnlichen 
Kuppelöfen m it und ohne Vorherd sowie an einem Schürmann- 
Ofen. Versuch nach Corsalli m it kalkm ilchgetränktem  Koks. 
[Gieß. 15 (1928) Nr. 52, S. 1292 1301.]

Otto Leihener: W a c h s e n  v o n  G u ß e ise n . (Mit 76 Abb. im 
Text u. auf 3 Taf.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 192S. 
(19 S.) 4®.-— Aachen (Techn. Hochschule), 5/t.=Qng.-Diss. 3  B 3  

Formstoffe und Aufbereitung. W . E. D ennison: D ie  A u f 
b e re i tu n g  v o n  F o rm s a n d . R ichtlinien für die Aufbereitung 
nach der rationellen und der Siebanalyse. Einfluß des Kohlenstoff
gehaltes auf die Feuchtigkeitsbestim m ung. [Foundry Trade J .  39 
(1928) Nr. 644, S. 447.]

C. Presswood: G ie ß e re is a n d e . Die W ichtigkeit der Binde
festigkeit, Porigkeit und Gasdurchlässigkeit für Formsande und 
die Möglichkeit ihrer Feststellung. Erniedrigung des Erweichungs
punktes durch Druck. E rörterung: Gasgehalt von Sand. [Foun
dry Trade J .  39 (1928) Nr. 642, S. 418/20.]

Formerei und Fonnmasehinen. V om  A u f e in a n d e r 
r ü t te ln  m e h r te i l ig e r  F o rm e n .*  B auart eines dreiteiligen 
Rüttlers mit Stoßfangeinrichtung nach Leber. [Gieß. 15 (1923) 
Nr. 52, S. 1301/2.]

Fernand Gillis: F o rm e n  g r o ß e r  S tü c k e  o h n e  M odelle .*
4. Teil. Zeitersparnis durch Form en nach dem alten W erkstück. 
Beispiel für das Formen eines Pumpengehäuses ohne Holzmodell. 
[Rev. Fonderie mod. 22 (1928) 25. Dez., S. 4S5 7.]

W . B. Kxesge: H e r s te l lu n g  d e r  F o rm  in  S a n d  o d e r  
L ehm .*  Einformen eines Turbinengehäuses in Lehm. Vorteile 
gegenüber der Sandform. [Foundry 56 (1923) Nr. 24. S. 1031 2.] 

R ichard  Loew er: D ie  H e r s te l lu n g  e in e r  v ie r t e i l ig e n  
F o rm  m i t t e l s  S c h a b lo n e n .*  Beispiel für die Arbeitsvorgänge 
beim Form en m it Lehren. [Gieß. 15 (192S) Nr. 51, S. 1274 6.] • 

Paul R. R am p: E in g ü s s e  u n d  S te ig e r  b e i g u te n  G u ß 
s tü c k e n .*  Richtige Anordnung der Trichter und Schlackenfänge. 
Das Vollgießen der Eingüsse. Vereinigung vieler kleiner Trichter 
in einem Gießtümpel bei zylindris hen Gußstücken. Anwendung 
von Ausgleichtrichtern, [iron  Age 122 (1928) N r. 16. S. 943 7; 
Nr. 18. S. 10S2 4: N r. 20. S. 1213 20.]

U nterhuber: D e r  A n s c h n i t t  in  d e r  G ra u g ie ß e re i .*  
Querschnittsverhältnisse der Eingüsse nach den Richtlinien des 
„D atsch“ . Bemessung der Anschnitte und Steiger nach der zu
lässigen Gießgeschwindigkeit. Anwendung von Gießfiltem  nach 
Nutarelli. [Gieß.-Zg. 25 (1928) Nr. 23. S. 680 2.]

KernmaehereL Frank  G. Steinebach: D ie  K e rn m a c h e re i  
d e r  P a c k a r d  M o to r  C a r Co. i n D e tr o i t .*  (Schluß folgt.) Ein- 
richtung der Kernm acherei m it besonderer Hervorhebung der 
guten Sandbeförderung durch Einschjenen-Hängebahnen Be
schreibung einer Rüttelform m aschine m it W endeplatte. U n
unterbrochen arbeitender Trockenofen m it Gasfeuerung. Zu
sammensetzung der K erne und Form en im  Fließbetriebe. [Foun
dry  56 (1928) Nr. 23, S. 956,60; N r. 24, S. 1008 12.]

Trocknen. Otto E bling: D e r W ir k u n g s g r a d  v o n  G ie ß e - 
r e i t r o e k e n k a m m e r n .  (Mit 35 Abb.) Düsseldorf: Gießerei- 
Verlag. G. m. b. H.. 1928. (55S.) 4®. — Aachen (Techn. Hochschule). 
S)r.*3ng.-Diss. 3  B 3

Schmelzen. F. K . Vial: E r h ö h te  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  
d u r c h  B e t r i e b  d e s  K u p p e lo f e n s  m it  H e iß w in d . E r
örterung der Vorteile, die eine Vorwärmung des W indes durch 
Verbrennen der Gichtgase m it sich bring t: Verringerung des 
Brennstoff- und W indbedarfs und somit Energieersparnis. [Fuels 
Fura . 6 (1928) Nr. 12, S. 1667/70 u. 1690.]

J .  E. H u rs t: D a s  E is e n s c h m e lz e n  im  K u p p e lo fe n .*  
(Teil 7 bis 9.) Beschickanlagen für Kuppelöfen. Vorteile und 
Bauarten Von Vorherden. Verschiedene Pfannenausführungen. 
[Foundrv 56 (1923) Nr. 23. S. 972 5 ; Nr. 24. S. 1013 6; Nr. 1. 
S. 29 '32 u. 44.]

Michael K arnaoukhov: D ie  B e re c h n u n g  d e r  n u t z b a r e n  
H ö h e  e in e s  K u p p e lo fe n s .  U nter der Annahm e, daß die Ab
gaszusammensetzung sich nicht ändert, werden Form eln für die 
Abhängigkeit der Strahlungs- und Leitungsverluste sowie der 
fühlbaren W ärm e des Abgases von der Ofenhöhe auf gestellt und 
daraus die günstigste Ofenhöhe bestim m t. [Iron  Steel Ind . 2 
(1928 29) N r. 3, ST 83 5.]

E. Kohlm eyer: U e b e r  D re h ö fe n  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  
f ü r  d a s  U m sc h m e lz e n  v o n  M e ta l la b fä l le n .*  Oelgefeuerte 
Kippöfen nach Schm idt, Poetter, Buess, Rockwell. Drehofen von 
Brackeisberg. Einfluß des Verhältnisses von Ofenoberfläche zu 
Badoberfläche und -inhalt auf den Brennstoffverbrauch. Kurz- 
tromm elofen. Ellipsoidofen nach Schmidt. Buess-Schrägofen, 
Langtrom melofen. Ofen nach Tohlen. [M etallwirtseh. 7 (192S) 
Nr. 44, S. 1199 1204.]

H enry  M. L ane: S c h m e lz b e t r ie b  in  d e r  G ie ß e re i.  
Bestrebungen zur Verminderung des Brennstoffverbrauchs beim 
Kuppelofen: W iederverwendung des Gichtgases nach De Clercy, 
zusätzliche Oelfeuerung nach B radley Stoughton. Kohlenstaub
feuerung nach Griffin Engineering Co. Arbeitsweise des soge
nannten Pittsburgh-Flam m ofens. Anwendungsbereich des Elek
troofens in  der Graugießerei, insbesondere zum unm ittelbaren 
Einschmelzen der Dreh- und Bohrspäne. [Iron  Age 122 (1928) 
N r. 22. S. 1359/62.]

John  Allen M urphy: M e c h a n is c h e  B e s c h ic k v o r r ic h 
tu n g e n  f ü r  K u p p e lö fe n .*  Beschreibung eines besonderen 
Beschickkranes für Kuppelöfen. Vorteile einer Bunkeranlage 
für die Rohstoffe. [Foundrv  56 (1928) Nr. 23. S. 964 6: Nr. 24. 
S. 1023 4.]

U e b e r  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  F lu ß s p a t  im  G ie ß e r e i 
b e tr ie b e .  W irkung des Flußspats im Kuppelofen. Aufstellung 
über den Gewinn bei seiner Verwendung. [Zentral-Europ. Gieß.- 
Zg. 1928, Nr. 9, S. 10/2.]

Gießen. B. Osann: E in g u ß te c h n ik  u n d  B e la s tu n g  d e r  
F o rm .*  Theoretische Zusammenhänge zwischen Eingußhöhe 
und -querschnitt sowie Gießzeit. Einfluß von Eingußform, An- 
zahl der Steiger, innerer Reibung des Eisens u. a ., dargestellt 
durch Betriebsversuche. Bedingung der Form belastung durch 
den ferrostatischen A uftrieb und  den Stoßdruck. [Gieß. 15 (1928) 
N r. 49. S. 1217 25.]

/ ehnis nebst Abkürzungen -siehe e  149 -52. E in  * bedeutet: Abbildi
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Temperguß. F. H. H urren: H e r s te l lu n g  v o n  T e m p e r 
g u ß s tü c k e n .  Erschmelzen und Glühen von Temperguß. H er
stellung der Form en. E rörterung über Anpassung des Temper
erzes an die W andstärke der Gußstücke. Herabsetzung des 
Kohlenstoffgehaltes durch Stahlschrotzusatz u. a. [Foundry 
Trade J . 40 (1929) Nr. 647, S. 33/6.]

Stahlguß. A. McCance: M e ta l lu rg ie  des S ta h lg u s se s .*  
Das Schwinden und Schrumpfen des gegossenen Stahles und seine 
Folgen. Beeinflussung der Verkürzung während der Abkühlung 
durch die Begleitelemente, Gießtem peratur, Abmessungen u. ä. 
[Foundry Trade J . 39 (1928) Nr. 645, S. 465/6; 40 (1929) Nr. 647, 
S. 25/6.]

Heinrich Kreutz von Scheele: U e b e r  d ie  H e r s te l lu n g  
v o n  S ta h lg u ß a m b o s s e n . Frage des Gusses in  Kokille oder 
Masseform. W inke für die Erzeugung und Nachbehandlung. 
[Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 1, S. 15/6.]

K arl Singer: W a rm r is s e  im  S ta h lfo rm g u ß .*  E n t
stehung von W armrissen. Mittel zu ihrer Verhütung: Vergießen 
überheißen, g u t desoxydierten Stahles, möglichst langsames E r
kalten des vergossenen Stahles, Ausgleichung der Temperatur 
im abgegossenen Stück, Anbringen von Rippen u. ä. [Gieß. 15 
(1928) Nr. 49, S. 1225/9.]

Schleuderguß. Die S c h le u d e rg ie ß e re i  d e r  F irm a  
N e w to n  C h a m b e rs  & Co., Ltd.* Kurze Angaben über die nach 
dem Hurst-Ball-Verfahren arbeitende Gießerei der Thorncliffe 
Iron W orks. [Iron Steel Ind. 2 (1928/29) Nr. 3, S. 69/71.]

Bruch und Schrot. A. E. McRae Sm ith: A u s sc h u ß , se in e  
L e h re n  u n d  se in e  V e rh ü tu n g . Die Hauptursachen des Aus
schusses von Gußstücken. Abhilfe durch Feststellung der Fehler
ursache bei jedem einzelnen Stück, Führung von Listen darüber 
und durch deren Auswertung. [Foundry Trade J . 39 (1928) 
Nr. 643, S. 429/30.]

Organisation. Oscar Querut: F o r t s c h r i t t e  z u r  N o r 
m u n g . Aufstellung eines Former-Arbeitsplanes, in dem K asten
größe, Lage des Gußstücks im Kasten, Anordnung der Trichter 
und Gewicht des zu vergießenden Eisens u. a. angegeben sind. 
Vorteile einer derartigen Arbeitsweise. [Foundry Trade J . 39 
(1928) Nr. 643, S. 431/2.]

Sonstiges. Bernhard Osann, 3)r.=3ltg. ©. [j-, Geh. Bergrat, 
ord. Professor an der Bergakademie Clausthal i. R .: L e i t f a d e n  
f ü r  G ie ß e r e i la b o r a to r ie n .  3., durchgesehene Aufl. Mit 
12 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1928. (VI, 64 S.) 8°. 
3,30 J lJ l. — Die Neuauflage ist gegenüber der zweiten —  vgl. 
St. u. E. 44 (1924) S. 238 — nur so weit geändert worden, als die 
Erfahrungen bei der Benutzung des Büchleins es notwendig er
scheinen ließen; dies g ilt besonders von der Mangan- und Phos
phorbestimmung sowie von der Beschreibung der Probenahme.

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. D ie L ö s l ic h k e it  v o n  E isen o x y d .*  

Kurzer Hinweis über die Ergebnisse einiger Versuchsschmel
zungen zur Feststellung des Einflusses wechselnder Silizium
gehalte im Roheisen auf die Silikat-Einschlüsse im Stahl. Eine 
Äenderung des Siliziumgehaltes im Roheisen nach oben oder 
unten hat danach eine Zunahme an Silikat-Einschlüssen im Stahl 
zur Folge. [Iron Age 121 (1928) Nr. 23, S. 1602.]

R e a k t io n e n  z w isc h en  S ta h l-  u n d  S c h la c k e n b a d .*  
Kurzer Hinweis über die Fortschritte der vom Bureau of Mines, 
dem Carnegie Institu te  of Technology und verschiedenen Stahl
werken eingeleiteten Arbeiten über obige Frage. — Als Tiegel
baustoffe haben sich bewährt für basische Schlacken geschmol
zener Magnesit m it Salzsäure als Bindemittel (für kleinere Tiegel 
ohne Bindemittel), für saure Schlacken m it nicht zu viel Eisen
oxydul Silikatiegel und für reduzierende Schlacken Graphittiegel. 
Arbeitsplan. [Iron Age 122 (1928) Nr. 14, S. 825.]

Gießen. P. G. D urville: D as G ie ß en  ru h ig  e r s t a r r e n d e r  
M e ta lle  u n d  L e g ie ru n g e n .*  Allgemeine Betrachtungen über 
das Schmelzen und Vergießen von Stahl, Kupfer und Messing, 
dabei auftretende Veränderungen und Maßnahmen zu deren Ver
meidung. Verschiedene Gießarten. Einschlüsse und Seigerungen. 
[Rev. Met. Mem. 25 (1928) Nr. 10, S. 563/71.]

Direkte Stahlerzeugung. D as D u ff ie ld -V e r fa h re n . Die 
Grundzüge der Eisenerzreduktion nach Duffield. [Iron Steel 
Ind. 2 (1928/29) Nr. 3, S. 81.]

Schweißstahl. George A. Richardson: S c h w e iß s ta h l  u n d  
d a s  P u d d e lv e r fa h re n .*  Allgemeines über Eigenschaften und 
Herstellungsverfahren. Beschreibung der kohlenstaubgefeuerten 
Puddelöfen und deren Zustellung. Verlauf der Puddelstahlher- 
stellung vom Einsetzen bis zum W alzstab. [Blast Furnace 16 
(1928) Nr. 12, S. 1566/70.1

Thomasverfahren. H. Weiß und Ph. Roller: H a l tb a r k e i t
v o n  g e s ta m p f te n  u n d  g e r ü t t e l t e n  K o n v e r te rb ö d e n .*  
Beschreibung der Rüttelmaschine und deren Arbeitsweise. E in
fluß des Roheisens auf die Bodenhaltbarkeit. Untersuchungen 
über den Einfluß der Korngröße des Dolomits, verschiedenen Teer
zusatzes und Teersorten sowie der A rt des Brennens. [Ber. Stahlw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 155; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 50, 
S. 1737/43.]

Siemens-Martin-Verfahren. M artin J . Conway: D ie  V e r
w e n d u n g  v o n  f lü s s ig e n  B r e n n s to f f e n  in  S ie m e n s -M a r
t in -O e fe n . Anforderung an die Beschaffenheit des Oeles. 
Leitungsführung bei Siemens-Martin-Oefen und erforderliche Ein
richtungen. [Iron  Coal Trades Rev. 117 (1928) Nr. 3170, S. 801.] 

H aroldL . G e ig e r :U n te r s u c h u n g e n  ü b e r d a s  V e r h a l t e n  
d e s  S c h w e fe ls  b e im  b a s is c h e n  V e r fa h re n . Umsetzungen 
zwischen Mangan und Schwefel im Hochofen und Siemens- 
Martin-Ofen. Entschwefelung durch Mangan in der Pfanne und 
die Einwirkung von Silizium auf sie. Vorteile der Verwendung 
hochmanganhaltigen Roheisens im Siemens-Martin-Ofen. [Blast 
Furnace 16(1928)Nr. 10, S. 1319/21; vgl. St. u. E. 49 (1929)Nr. 1, 
S. 16/7.]

F. A. K ing: U e b e r  d ie  w i r t s c h a f t l i c h e  G rö ß e  von 
S ie m e n s -M a rtin -O e fe n . Erfahrungen m it einem 300-t-Ofen 
bei der W eirton Steel Co. zeigen, daß die wirtschaftliche Grenze 
noch nicht erreicht ist. [Min. M etallurgy 9 (1928) Nr. 264, 
S. 550/1.]

N e u e ru n g e n  im  a m e r ik a n is c h e n  S ie m e n s -M a rt in -  
B e tr ie b .*  Bericht über die Sitzung amerikanischer Stahlwerks
fachleute in  Pittsburgh, auf der .Fragen konstruktiver A rt sowie 
der Betriebsführung und -Überwachung zur E rörterung standen. 
[Iron Age 122 (1928) Nr. 21, S. 1294/8; Nr. 23, S. 1366/8.]

Carl W . Peirce: V o r te ile  d e r  K ip p ö fe n  g e g e n ü b e r  
f e s t s t e h e n d e n  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n . Vorteile durch die 
Möglichkeit, die Schlacke zu jedem gewünschten Zeitpunkt ab- 
ziehen und die Abstichdauer beliebig einstellen zu können, durch 
die Unabhängigkeit von der Größe der vorhandenen Gießpfannen 
und die dam it verbundenen betrieblichen Vorteile sowie durch 
größere Erzeugung. [Iron Age 122 (1928) Nr. 12, S. 693/4.] 

Magnus Tigerschiöld: M ö g l ic h k e i te n  z u r  V e rb e s se ru n g  
d e r  W ä r m e w ir ts c h a f t  d e s  S ie m e n s -M a rtin -O fe n s .*  E in 
fluß der Beschaffenheit des Brennstoffes und der Gasreinigung 
auf die W ärm ew irtschaft des Siemens-Martin-Ofens. Gas- und 
Luftvorwärm ung, Verbrennungstem peratur und W ärmeüber
tragung. Ofenbauarten. Verwertung der Abwärme. Aussprache. 
[Jernk. Ann. 112 (1928) Tekniska Diskussionsmötet i Jernkonto- 
re t, 2. Jun i 1928, S. 71/115.]

Sonderstähle. Gesellschaft für E lektrom etallurgie m. b. H., 
Nürnberg — ClimaxMolybdenum Company, NewYork: M o ly b d än  
im  S ta h l  u n d  E ise n . Ausgabe 1928. [N ürnberg: Selbstverlag] 
1928. (104 S.) 8». S B S

Metalle und Legierungen.
Messing und Bronzen. Alfred W ittneben: B e it r a g  zu r 

K e n n tn is  d e r  R e k r is ta l l i s a t io n s v o r g ä n g e  b e i W a rm 
v e r fo rm u n g  v o n  Z in k - K u p f e r - L e g ie r u n g e n  im  G e
b ie te  d e r  a - M is c h k r is ta l le .  (Mit 15 Abb.) (Berlin: V.-D.-I.- 
Verlag, G. m. b. H., 1927.) (12 S.) 4». —  Berlin (Techn. Hoch
schule), 3)r.=[jng.-Diss. B B S

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. K u rt Hopfer: D e r E in f lu ß  d e r  W a lz te m 

p e r a tu r  a u f  S t r e c k u n g ,  B r e i tu n g  u n d  W a lz a r b e i t  v e r 
s c h ie d e n e r  K o h le n s to f f s tä h le  b e i e in e r  D r a h ts t r a ß e .  
(Mit 21 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1928. 
(19 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), 2)r.=[]iig.-Diss. 3  B 3  

Walzen. E. Schreiber: D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  K a ltw a lz e n  
u n d  ih r e  B e h a n d lu n g  im  B e tr ie b e .  Vorteile von Stahl
walzen gegenüber Hartgußwalzen. Zusammensetzung etwa 1 bis 
1,25 % C, 0,25 bis 0,3 % Si, 0,2 bis 0,4 % Mn, 1,5 bis 2,5 % Cr. 
Herstellung, Schmieden und W ärm ebehandlung. Bearbeitung. 
H ärtung. Vorsichtsmaßnahmen beim Fertigpolieren. Einstellung 
der Walzen, Schmierung und Kühlung. Abnutzung. [Metall
börse 18 (1928) N r. 100, S. 2777/8.]

Walzwerksanlagen. W a r m la g e r a n o r d n u n g  f ü r  v o rg e 
w a lz te  B löcke .*  Das W arm lager hinter der Blockschere bei 
der neuen W alzwerksanlage der Timken Steel & Tube Co., Canton, 
Ohio, ist so eingerichtet, daß der Stahl je nach der chemischen 
Zusammensetzung und zukünftigen W ärm ebehandlung in vier 
verschiedene Richtungen abgezogen werden kann. Angaben über 
Bau und Betrieb des W arm lagers. [Iron Age 122 (1928) Nr. 19, 
S. 1166/7.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149152. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Walzwerksantriebe. M. H . M organ: E le k t r is c h e  W a lz 
w e r k s h a u p ta n t r ie b e  f ü r  v e r ä n d e r l i c h e  G e sc h w in d ig 
keit.*  [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 11. S. 467/S9.]

Wafzwerkszubehör. B ü n d e l- A u f g a b e -  u n d  F ö r d e r v o r 
r ic h tu n g  a n  e in e r  F e in s t r a ß e .*  [ S t .  u. E. IS  (1928) Xr. 52. 
S. 1829/30.]

Walzwerksöfen. D u rc h la u f -B le c h g lü h ö fe n .*  E in 
gehende Beschreibung von Durchlauf-Blechglühöfen für Gas- oder 
Öelbeheizung. [Blast Furnace 16 (1928) Xr. 12. S. 1571 3 und  
1578; Iron Age 122 (1928) Xr. 25, S. 1577.]

G. K ehren: N e u e re  B a u a r t e n  k o h le n s ta u b g e f e u e r te r  
O efen a u f  H ü t te n w e rk e n .*  G ütebsdingungenfür Staubkohlen. 
Beschreibung der B auart verschiedener Tieföfen und Schweiß
öfen mit Kohlenstaubfeuerungen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 63; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 51. S. 1769/75.] 

W ä rm ö fe n  f ü r  B lö ck e  a u s  h o c h w e r t ig e m  le g ie r te m  
S tah l.*  Eingehende Beschreibung zweier durch Naturgas be
heizter Rekuperativwärmöfen für eine Leistung von je 40 t/'h 
mit drei W ärmestufen zum langsamen Vorwärmen. Hocherhitzen 
und Durchweichen. [Iron  Age 122 (1928) Nr. 26. S. 1632 4.] 

Drahtwalzwerke. Roger H. B ryan t: D ie  U m s te l lu n g  d es 
D ra h tw a lz w e rk e s  d e r  S o u th  W o rk s  d e r  A m e ric a n  
S tee l & W ire  C o m p a n y , W o r c e s te r .  M ass., a u f  e le k 
tr is c h e n  A n tr ie b .*  [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 12. S. 501 7.] 

Grobblechwalzwerke. Fr. H am m erschm idt und H. Babin: 
K r a f tb e d a r f  u n d  W ir k u n g s g r a d  v o n  B le c h -  u n d  
P a n z e rp la t te n w a lz w e rk e n .*  Zerlegung der Kraftaufnahm e 
des Antriebsmotors bei früheren Versuchen an Blech- und Panzer
straßen in W itkowitz sowie bei englischen und schwedischen Ver
suchen an Blechwalzwerken. Einfluß der Lagerreibungs- und 
sonstigen Verluste auf den K raftverbrauch und W irkungsgrad. 
Schlußfolgerungen für die Beurteilung des K raftverbrauchs an 
anderen W alzenstraßen. [Arch. Eisenhüttenw es. 2 (1928/29) 
Nr. 6, S. 367/70 (Gr. C: Nr. 18); vgl. St. u. E . 48 (1928) Nr. 52. 
S. 1824.]

Feinbleehwalzwerke. E le k t r i s c h e s  A n w ä rm e n  v o n  
F ein - o d e r  W e iß b le c h w a lz e n .*  Um ein Paar Walzen wird 
eine aus Kupferstreifen bestehende Hülle gelegt, deren Streifen 
durch Wechselstrom allmählich bis auf 300° erwärm t werden; 
vorerst werden die W alzen m it einem Asbeststoff um hüllt, um 
Wärmeausstrahlung zu vermeiden und die W ärme Vorrichtung zu 
schützen. [Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) Nr. 3171, S. 832 3.] 

Rohrwalzwerke. Sidney G. Koon: S e lb s t tä t ig e s  W a lz 
w erk  fü r  n a h t lo s e  R ö h re n . Eingehende Beschreibung des 
neuen Walzwerkes der Jones & Laughlin Steel Corp.. P ittsburgh, 
das auf Grund der neuesten in  Deutschland und Amerika bei der 
Röhrenherstellung gemachten E rfahrunsen errichtet wurde. 
[Iron Age 122 (1928) Nr. 22. S. 1353 8.]

Schmieden. K o n s t r u k t io n s r e g e ln  f ü r  S c h m ie d e s tü c k e . 
Merkblatt der Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure. 
[Masch.-B. 7 (1928) N r. 23, S. 1125/6.]

J .  M cQuillan: H e r s te l lu n g  v o n  T ro m m e ln  f ü r  H o c h 
d ru c k d a m p fk e s se l.*  Beschreibung der Herstellung der 
Trommeln von 15.3 m Länge, 1,32 m Innendurchmesser. 1,52 m 
Außendurchmesser vom Block aus bis zum fertigbearbeiteten 
Zustand. [Power 68 (1928) Nr. 24. S. 950/3.]

S c h m ie d e g e se n k  f ü r  L a g e r p la t t e n  m it  S e lb s t a u s 
r ic h tu n g .*  [W erkst.-Techn. 22 (1928) Nr. 24. S. 696 7.]

Sehmiedeanlagen. S c h m ie d e p re s s e n  m it  g r o ß e r  A r 
b e itsg e sc h w in d ig k e it .*  Beschreibung einer 6000-1-Schmiede
presse für Kanonenrohre, Kurbelwellen, W ellen usw. aus Blöcken 
bis 65 t  Gewicht. Ersparnisse durch Verwendung der Abhitze 
der W ärmöfen zur Erzeugung von Dampf für die Presse. Die 
\  orteile durch W ahl großer Arbeitgeschwindigkeiten und starker 
Pressen liegen in  der Ersparung von Brennstoff fü r weiteres An
wärmen, da m an rascher schmieden kann, demnach auch weniger 
oft nachzuwärmen braucht. [Mech. W orld 84 (1928) Nr. 2184. 
S. 435/7.]

C. E. Stone: G ese n k e  u n d  B re tt f a l lh a m m e r .*  Größe 
des Hammers, der Amboßmaße. Ausführung der Gesenke, erreich
bare Toleranzen, Gratbildung und -beseitigung. [H eat T reat. 
Forg. 14 (1928) Nr. 10. S. 1172/5.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Kaltwalzen. E in z e la n t r i e b e  a n  K a l t  w a lz g e rü s te n  

fü r  B ä n d e r.*  Beschreibung der neuen Anlage der Sharon Steel 
Hoop Co. Drei Sätze hintereinanderstehender Vorwalzwerke und 
sieben Fertigwalzwerke m i t  i h r e n  sonstigen Hilfsmaschinen 
werden einzeln durch Motoren angetrieben. Alle W alzgerüste 
haben Rollenlager. [Iron  Trade Rev. 83 (1928) Nr. 25, S. 1560 2 ; 
Iron Age 122 (1928) Nr. 26, S. 1629/31.]

Einzelerzeugnisse. George A. Riehardson: G r o ß h e r s te l 
lu n g  v o n  S c h ra u b e n .*  Beschreibung des W 'rkes Lebanon. Pa.. 
der Bethlehem Steel Co. [Iron  Age 122 (1928 Nr. 19. S. 1157 60.] 

Sonstiges. U e b e r  d ie  S tä r k e  z u s a m m e n g e s e tz te r  
B le c h e  u n d  E r m i t t l u n g  d e r  r i c h t ig e n  L ä n g e  v o n  
S c h ra u b e n .  N ie te n  o d e r  B u c h se n  zu  ih r e r  V e r b in 
d u n g .*  [W erkst.-Techn. 22 (1923) Nr. 24. S. 698 700.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. A. Goelzer: D e r e la s t i s c h e  W id e r s t a n d  

v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n .*  [Genie civil 93 (1923) Nr. 25. 
S. 610/2; Nr. 28. S. 633 5.]

Carl K rug : D ie  S ta h lb a u w e is e  im  M a s c h in e n b a u .*  
Einfluß der Schweißtechnik auf den Wechsel der Baustoffe im 
Maschinenbau, insbesondere im W erkzeugm aschinenbau. [Z. V. 
d. I . 73 (1929) N r. 1. S. 14/6.]

Sehmelzschweißen. 6. B e r ic h t  d e s  a u s  d e r  A m e r ic a n  
E le c t r i c  R a ilw a v  A s s o c ia t io n  u n d  d e m  A m e r ic a n  
B u re a u  o f W e ld in g  g e b i ld e te n  A u s sc h u s se s  f ü r  g e 
s c h w e iß te  S c h ie n e n s tö ß e . Zusammenstellung von rd. 20 
Einzelberichten der an den Arbeiten des Ausschusses be
teiligten Körperschaften über die Organisation der gesamten 
Arbeiten sowie Ergebnisse von Schlagversuchen unter den ver
schiedensten Bedingungen. Zerreißversuche. Spannungsmessungen 
in Schweißnähten. Biege- und Scherversuche. Tem peraturmes
sungen an  kalten und vorgewärm ten Schweißstellen, Gefüge
untersuchungen über Sorbitbüdung beim Lichtbogenschweißen 
usw. Schrifttumszusammenstellung. [J . Am. Weid. Soc. 7 (1928 ’ 
N r. 10, S. 22 110.]

G e s c h ä f ts g e b ä u d e  m it  v o llk o m m e n  g e s c h w e iß te m  
S ta h lg e rü s t .*  Ersatz der W alzprofile durch Bleche. [Iron 
Trade Rev. 83 (1928) Nr. 21. S. 1301 2.]

G le ic h s tro m -L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .  Kurze Aus
führungen üb r die Prüfung der Zuverlässigkeit einer Schweiße 
und die Kostenfrage. [Iron  Steel Eng. 5 (1928) Nr. 11. S. 502 3.]

F . Henning und C. T ingw aldt: D ie  T e m p e r a tu r  V e r t e i 
lu n g  in  d e r  A z e tv le n -  S ch  w e iß fla m m e .*  [Z. V. d . I. 72 (1928» 
Nr. 50, S. 1828/30.]

H. Holler: S c h w e iß e n  v o n  E is z e lle n .*  Kurze Beschrei
bung. [Autogene Metallbearb. 21 (1928) Nr. 24. S. 350.]

Norm an W . K rase: H e r s te l lu n g  v o n  H o c h d r u c k b e 
h ä l t e r n  d u rc h  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Hochdruckbe
hälter für das Spaltungsverfahren (cracking process) werden her
gestellt. indem Stahlbleche zu Schüssen warm  umgebogen und 
die umgebogenen R änder zusammengeschweißt werden. Die 
Schüsse werden dann zu einem Zylinder aneinandergeschweißt 
und die Kopfstücke durch Schweißung m it dem Zylinder ve r
einigt. Der Behälter w ird in  einem Ofen geglüht und in  einem 
zweiten Ofen abgekühlt. Beispiele für verschiedene Hochdruck
behälter. [Chem. Met. Engg. 35 (1928) Nr. 11. S. 661 4.]

N a h ts c h w e iß e n  v o n  B le e h te i le n .*  Arbeitsweise einer 
Nahtschweißmaschine. Vorbereitung der W erkstücke. [Schmelz
schweißung 7 (1928) Nr. 12. S. 218 9.]

N iederstrasser: E n e r g ie te c h n is c h e  U e b e rw a c h u n g  v o n  
A z e ty le n  f ü r  d ie  Z w eck e  d e r  G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g .*  
[W ärm e 51 (1928) Nr. 50, S. 918 9.]

E . G. Stelling: V e rsu c h e  u n d  B e re c h n u n g  v o n  e le k 
t r i s c h  v e r s c h w e iß te n  I -T rä g e r n .  Ergänzung von C. J .  
Hoppe. [Der Stahlbau 1 (1928) Nr. 19, S. 229 31.]

Sonstiges. F. H enning: D ie  T e m p e r a tu r v e r t e i l u n g  in  
d e r  A z e tv ie n s c h w e iß f la m m e .*  [Autogene Metallbearb. 21 
(1928) Nr. 23, S. 330 4.]

L ic h tb o g e n s c h w e iß a p p a r a t  zu m  A n s c h w e iß e n  v o n  
B o lze n  u n d  Z ap fe n .*  [Schmelzschweißung 7 (1928) Nr. 12. 
S. 224 6.]

R. W . Müller: A u to g e n e s  S c h w e iß w e rk . Arbeitsweise bei 
den Sulzerwerken und ihre Ergebnisse. [Schmelzschweißung 7 
(1928) Nr. 12. S. 222 3.]

P e t r o le u m ta n k  u n te r  a u s s c h l ie ß l ic h e r  V e rw e n 
d u n g  v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n .*  [Eng. 146 (1928) 
Nr. 3806, S. 696.]

Heinrich Thon: S t e l l i t  u n d  se in e  s c h w e iß te c h n is c h e  
V e r a r b e i tu n g .  Praktische Hinweise. [Schmelzschweißung 7 
(1928) Nr. 12. S. 216 7.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Sonstige Metallüberzüge. W . Blum: A n w e n d u n g  v e r 

c h r o m te r  T e ile . Physikalische Eigenschaften des Chromes. 
Anwendung der Verchromung für Meßwerkzeuge. Zieh- und Preß- 
m atrizen. Schneidwerkzeuge für Metalle, laufende Masehinen-

Zeit-schriftenrerzeichni-s nebst Abkürziungen siehe S. 149 52. — Ein  * bedeutet: Abbildungen »it der Quelle-
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teile usw. [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 12, S. 927/30; Iron  Trade 
Rev. 83 (1928) Nr. 23, S. 1434/6.]

D. B. Keyes, Sherlock Swann jr., W. Klabunde und S. T. 
Schicktanz: E le k t r o ly t i s c h e  A b sc h e id u n g  v o n  A lu 
m in iu m . Möglichkeit der Anwendung von Aluminiumüberzügen 
bei W ärmespeicherrohren, chemischen Reaktionskammern, Loko- 
motivzylindern. Elektrolytische Abscheidung aus niedrigsehmel- 
zenden, organischen Aluminiumverbindungen. Große Reinheit 
der erzeugten Schicht. Nach diesem Verfahren sind weitere Ver
suche der Abscheidung von Ti, W , Ee und Cr s ta tt der bisher 
üblichen aus wässerigen Lösungen geplant. [Ind. Engg. Chem. 20 
(1928) Nr. 10, S. 1068/9; Metal Ind. 33 (1928) Nr. 26, S. 606.]

G. de L a ttre : D as U e b e rz ie h e n  m it  K ad m iu m .*  Be
sondere Eigenschaften und W ettbewerbsfähigkeit des Kadmiums 
m it Zina, Zinn und Nickel. Physikalische Eigenschaften von Zn 
und Cd. Ueberziehen von Fe und Cu m it reinem Cd. Errechnung 
der chemischen W iderstandsfähigkeit von Cd und Zn gegenüber 
Säuren ohne und m it Entfernung des entstehenden Wasserstoffes. 
Ueberlegenheit des Cd. Anwendung von Legierungen des Cd m it 
Sn, Pb und Zn zum Schutze von Eisen und Kupfer. Versuche m it 
einer eutektischen Legierung Cd-Zn m it 17 % Zn. Arbeitsweise. 
Gute Ergebnisse. [Rev. Met. 25 (1928) Mém. Nr. 11, S. 630/6.]

C. F. Moore: K a d m iu m . Eingehende Uebersicht über Vor
kommen, Herstellung, Eigenschaften und Verwendung. [Metal 
Ind . 33 (1928) Nr. 25, S. 593/5; Nr. 26, S. 611/3.]

M. U. Schoop: E in  n e u e s  V e r fa h re n  z u r  H o m o g e n 
v e rb le iu n g .*  Wirkungsweise der neuen Blei-Spritzpistole m it 
C 0 2 als T ransportm ittel. [Umschau 32 (1928) Nr. 53, S. 1090/1.] 

Emaillieren. Laurence R. Mernagh: E n a m e ls  : th e i r  
M a n u fa c tu re  a n d  A p p l ic a t io n  to  I r o n  a n d  S te e l  W are . 
W ith 19 ill. and folding tables. London (W. C. 2, Drury Lane 42): 
Charles Griffin and Company, Ltd., 1928. (XV, 234 p.) 8°. Geb. 
18 sh. : b :

Beizen. Heinz Bablik: D as B e iz en  v o n  B lec h en  m i t  
S c h w e fe ls ä u re  v o r  dem  G a lv a n is ie re n .*  Größere Billig
keit von H 2S04 gegenüber H Cl, Möglichkeit höherer Temperatur 
und kürzerer Beizzeiten. Unterschiede in der Einwirkung von 
H C l und H 2S04 auf den W alzsinter. Gewichtsverluste nach ver
schiedenen Beizzeiten. Praktische Beizzeiten bei verschiedener 
Stärke der Schwefelsäure. Starker Einfluß der Badtemperatur. 
W ichtigkeit niedrigen Eisengehalts in der Beizflüssigkeit. Ge
fahren des Ueberbeizens. Entstehung von Beizblasen. Maschi
nelle Beschiekeinrichtungen. [Iron Coal Trades Rev. 117 (1928) 
Nr. 3168, S. 732/3.]

W . L . Sullivan: N e u t r a l is ie r u n g  v o n  B e iz ab w ässe rn .*  
E in Bottich ist in vier Kasten unterteilt, die m it Kalkstein besetzt 
sind und die die Abwässer fortlaufend durchströmen. [Chem. 
Met. Engg. 35 (1928) Nr. 8, S. 483/5.]

Sonstiges. O tto Merz: D ie B e d e u tu n g  d e r  o r g a n i 
s c h e n  S u lfo s ä u re n  f ü r  d ie  ch em isch e  E n tro s tu n g .*  
Vorteile der Anwendung des Formaldehyd-Kondensations- 
produktes der Naphthalinsulfosäure. Rasche Auflösung des 
Rostes. Nichtangreifen des Eisens. Ersparnis der Nachbehand
lung m it Alkalien. [Arch. W ärmewirtsch. 9 (1928) Nr. 12, 
S. 394/5.]

W eigelin: R o s ts c h u tz  v o n  R o h r le i tu n g e n . Tauch- 
behandlung m it Teerasphalt. Umwickeln m it einem asphalt
getränkten  Jutestreifen für unterirdisch verlegte Rohre. Be
wicklung m it im prägnierter Wollfilzpappe. Schutz vor Sonnen
bestrahlung. [Gas Wasserfach 71 (1928) Nr. 49, S. 1190/2.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. E n tw ic k lu n g  d e r  O efen  z u r  W ä rm e 

b e h a n d lu n g  v o n  S ta h l  u n d  M a sc h in e n te ile n .*  Kurze 
Beschreibung verschiedener Ofenbauarten zur W ärmebehand
lung für Beheizung durch Gas, Oel oder elektrischen Strom. Prüf- 
und Meßgeräte für die verschiedenen Ofenarten. [Iron Age 122 
(1928) Nr. 13, S. 744/9.]

Jehnigen: D ie  A n w e n d u n g  des G ases in  d e r  G ro ß 
in d u s t r ie .*  Uebersicht über die Anwendung von Gas in indu
striellen Oefen zum W ärm en, Glühen, Anlassen, Veredeln usw. 
[Gas W asserfach 71 (1928) Nr. 45, S. 1090/5.]

Glühen. A. Herberholz: E le k t r is c h e  G lü h - u n d  H ä r t e 
ö fen .*  Kurze allgemeine Ausführungen über die Vorteile und 
E igenheiten der elektrischen Beheizung. [Chem. Fabrik 1928, 
Nr. 51, S. 717/8.]

Härten, Anlassen und Vergüten. A b b ild u n g  e in e s  e le k 
t r i s c h  g e h e iz te n  O fen s , d e r  e in  A b s c h re c k e n  von  
3 t  s c h w e re n  B lö c k e n  b e i 980° g e s t a t t e t .*  [Aciers spéciaux 
3 (1928) Nr. 34, S. 262.1

D e u ts c h e r  W e r k m e is te r - K a le n d e r .  Band Werkzeug
macherei. T. 1: H ä r te r e i .  Von Ing. J .  E. Berck. 1929. W itten
berg, Bez. H alle: A. Ziemsen. (Getr. Seitenzählg.)8°. Geb. 3.50

Oberflächenhärtung. G. F . Bason: E in  n e u e s  V e rfa h re n  
d e r  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  m it  S t i c k s to f f .  Untersuchung 
über die H ärtung von Kollektor-Schleifringen an elektrischen 
Maschinen. Ursache wird in einem Bom bardem ent der Oberfläche 
m it Stickstoff-Ionen gesehen. Möglichkeit der bewußten Aus
nutzung als technisches Verfahren. [Trans. Am. Soc. SteelTreat. 14 
(1928) Nr. 6, S. 932/4.]

Einfluß auf die Eigenschaften. J .  J .  Curran und J . H. G. 
W illiam s: E n tk o h lu n g  v o n  h o c h g e k o h l te m  S ta h l  in 
r e d u z ie r e n d e n  A tm o sp h ä re n .*  Zahlreiche Beobachtungen 
von weicher H aut an hochgekohlten W erkzeugstählen und le
gierten Stählen, wenn diese zum Schutz vor Verzunderung beim 
Erwärm en auf H ärtetem peratur m it Holzkohlenpulver o. dgl. 
bedeckt wurden. Ursache sind die „aktiv ierenden“ Bestandteile 
der Holzkohlen-Mischungen. Empfohlen w ird die Verwendung 
einer Mischung von Holzkohle und N a2C 03, je nach dem zu be
handelnden Stahl in wechselnden Mengenanteilen. [Trans. Am. 
Soc. Steel T reat. 14 (1928) Nr. 6, S. 809/30.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre 
Prüfung.

Allgemeines. N e u e r  I n t e r n a t i o n a l e r  V e rb a n d  fü r  die 
M a te r ia lp r ü f u n g e n  d e r  T e c h n ik  (N. I .  V. M.). Programm 
des Kongresses 1931 unter besonderer Berücksichtigung der 
schwedischen M itarbeit. [Tekn. T idskrift 58 (1928) Allmänna 
Avdelningen Nr. 45, S. 420/1.]

Prüfmaschinen. W . Deutsch und G. F iek: D a u e r p r ü f 
m a sc h in e n .*  Beschreibung von B auart und Wirkungsweise 
einiger neuzeitlicher Dauerprüfmaschinen. [Z. V. d. I. 72 (1928) 
Nr. 48, S. 1760/4.]

Röm melt: N eu e  K u g e ld ru c k p re s s e n .*  Beschreibung einer 
neuen, selbsttätigen Kugeldruckpresse von Mohr & Federhaff mit 
Tiefenmesser. [V.-D.-I.-Nachr. 8 (1928) Nr. 49, S. 4.]

Probestäbe. J .  G. Pearce: R u n d e  o d e r  q u a d ra t is c h e  
P r o b e s tä b e  b e i G u ß e ise n . Vorschlag, auch in  England die 
Biegefestigkeit auf die Querschnittseinheit anzugeben, wie dies 
auf dem Festland geschieht. Unterschiede zwischen runden und 
quadratischen Stäben sind n icht auf verschiedene Erstarrungs
bedingungen, sondern auf die verschiedenen Prüfbedingungen 
zurückzuführen. [Eng. 146 (1928) Nr. 3797, S. 437.]

Zerreißbeanspruchung. R. K ühnei: D ie  B e n u tz u n g  der 
S t r e c k g re n z e  b e i B e re c h n u n g  u n d  A b n a h m e . Zuschriften 
von Körber und Moser zu obiger Arbeit. A ntw ort des Verfassers. 
[Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 35, S. 1226/32; Nr. 50, S. 1859/60.]

Dauerbeanspruchung. P. Ludwik und R. Scheu: D a u e rv e r 
su c h e  m it  M e ta llen .*  Ergebnisse von Abkürzungsversuchen 
an verschiedenen Metallen, Metallegierungen, Baustählen, Cr-Ni- 
Stahl, Cr-Si-Stahl m it polierten und gekerbten Stäben. Keine 
einfache Beziehung zwischen Kerbem pfindlichkeit und Kerb
zähigkeit, ebenso zwischen Kerbem pfindlichkeit und Dämpfungs
fähigkeit. [Metallwirtsch. 8 (1929) Nr. 1, S. 1/5.]

D. J . McAdam: D ie  B e e in f lu s s u n g  d e r  K o r ro s io n  von 
M e ta l le n  d u r c h  Z e it  u n d  D a u e rb ie g e  b e an sp ru c h u n g .*  
Versuche über die Angriffswirkung von Wasser auf die Metall
oberfläche vor und während der Dauerbeanspruchung. E rm itt
lung von Korrosionsermüdungskurven. Festlegung einer Kor
rosionsermüdungsgrenze. Untersuchung verschiedener legierter 
Stähle, geglüht und gehärtet. [Proc. Inst. Metals Div. Min. Met. 
Eng. 1928, S. 571/615; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 21, S. 701/3.] 

Magnetische Eigenschaften. B. A. H ow lett: E in  m ag n e 
t is c h e s  V e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  E l a s t i z i t ä t s 
g re n z e  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .  Bericht über die Arbeiten von 
Schloßberg und Duffendach. [Proc. Ind iana Acad. Sei. 37 (1927) 
S. 240/4; Chem. Abstracts 22 (1928) Nr. 22, S. 4434.]

N. Akulov: U e b e r  d ie  M a g n e to s t r i k t io n  d e r  E is e n 
e in k r is ta l le .*  Formeln zur Berechnung der Magnetostriktion. 
Genaue Uebereinstimmung der Rechnung m it den Versuchs
ergebnissen von Honda und Mashiyama. Schlußfolgerungen. 
[Z. Phys. 52 (1928) Nr. 5 u. 6, S. 389/405.]

J . B. Seth, Chetan Anand und M ahabir D ayal: A en d eru n g  
d e r  M a g n e t i s i e r u n g s in te n s i tä t  e in e s  E is e n d r a h te s  beim  
R eck en .*  Zugbelastung eines Eisendrahtes während der Ein
wirkung verschiedener schwacher m agnetischer Felder. Aende
rung der M agnetisierungsintensität. Aehnlichkeit der erhaltenen 
Kurven m it den Spannungs-Dehnungs-Kurven. [Z. Phys. 52 
(1928) Nr. 5 u. 6, S. 382/8.]

Zeilschriflenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Sehneidiähigkeit und Bearbeitbarkeit. 0 . Lieh: H o c h 
le i s tu n g s d re h -  u n d  H o b e ls tä h le ,  ih re  w i r t s c h a f t l i c h e  
H e r s te l lu n g  u n d  A rb e its w e is e .*  Hinweise und R ichtlinien 
für wirtschaftliches Zerspanen. [W erkst.-Techn. 22 (1928) Nr. 24,
S. 683/4.

N. N. Sawin: D e r E in f lu  ß j d e s  S c h le ife n s  a u f  d ie  
H ä r te  u n d  L e is tu n g  v o n  S c h n e id w e rk z e u g e n .*  Ver
suchsergebnisse und Zahlenwerte für das richtige Schleifen von 
Kleinwerkzeugen. [W erkst.-Techn. 22 (1928) Nr. 24, S. 688/92.] 

A. Wallichs und K . K rekeler: D e r h e u tig e  S ta n d  d e r  
K e n n tn is  v o n  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  d e s G u ß e ise n s .*  
Unzweckmäßigkeit des Bohrversuchs nach Kessner zur Bestim
mung der Bearbeitbarkeit. Bewährung des Verfahrens, die 
Schnittgeschwindigkeit für eine bestimmte Standzeitides W erk
zeuges unter Berücksichtigung der Spantiefe^und des Vorschubes 
zu ermitteln. Auswertung bisheriger4undjNotweodigkeit weiterer 
Versuche. [Gieß. 15 (1928) Nr. 52,4S. 1289/92.]

D er B o h rv e r s u c h  a ls  K e n n z e ic h e n  d e r  B e a r b e i t 
b a rk e i t  d e r  M e ta lle .*  I. G. Schlesinger: Die Entwicklungs
geschichte von 1902 bis 1928. [W erkst.-Techn. 22 (1928) Nr. 24, 
S. 677/9.]

Einfluß der Temperatur. A. Pom p: N e u e re  m e c h a n is c h e  
P rü fu n g e n  v o n  S ta h l  in  d e r  W ärm e.*  E rörterung der 
bisher im Schrifttum  bekanntgegebenen Untersuchungen über 
das Verhalten von Eisen und anderen Metallen und Legierungen in 
der Wärme. Bekanntgabe des abgekürzten Verfahrens von 
Pomp und Dahmen zur E rm ittlung der Dauerstandfestigkeit 
von Stahl bei erhöhten Tem peraturen. Aussprache. (Jernk. 
Ann. 112 (1928) Tekniska Diskussionsmötet i Jernkontoret,
2. Juni 1928, S. 44/70.]

Claude L. Clark, and Albert W . W hite: T h e  S t a b i l i t y  of 
M etals a t  e le v a te d ^ T e m p e r a tu r e s .  (W ith 36 fig.) [Phbli- 
shed by the] D epartm ent of Engineering Research, University of 
Michigan, Ann Arbor. (Selbstverlag) November 1928. (122 p.) 8°. 
I S .  =  B =

Sonderuntersuchungen. W . Schreck: D ie  A u f lö s u n g s 
g e sc h w in d ig k e it  des E isen s .*  Angreifbarkeit verschiedener 
Eisen- und Stahlsorten durch Säuren. Versuche über den schäd
lichen Einfluß der Graphitlam ellen bei Gußeisen. [Gieß.-Zg. 25 
(1928) Nr. 23, S. 674/9.]

Baustähle. F. C. Langenberg und Charles M cKnight: R o l le n 
lag e r a u s  N ic k e l s ta h l  in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a te n .*  
Kurze Bemerkung über erfolgreiche Anwendung von Nickel- 
Molybdän-Stahl. Hoher E lastizitätsm odul und gute Kerbzähig
keit bei hohen Tem peraturen. [Aciers spéciaux 3 (1928) Nr. 34, 
S. 263/5.]

Eisenbahnmaterial. Rudolf Lorenz: S c h ie n e  u n d  R ad .*  
Zuschriftenwechsel zwischen Hans From m  und Rudolf Lorenz. 
[Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 51, S. 1899/1900.]

Edmond M arcotte: W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  S c h ie n e n  
w ä h ren d  d e r  B e n u tz u n g .*  A rten des Schienenverschleißes. 
Oberflächenfehler. Abschleifen und Abhobeln. Riffelbildung 
durch fehlerhafte Schienen Verbindung. Sorbitierung. Erzeugung 
martensitischer S truk tur auf bereits verlegten Schienen durch 
Erhitzen m it dem Azetylenbrenner und [nachfolgendes Abschrek- 
ken m it W asser (Verfahren von Sandberg). Gefügeübergänge 
nach dem Innern  des Schienenkopfes. Untersuchungsergebnisse, 
Beschreibung der Vorrichtung und Durchführung der W ärm e, 
behandlung. Erfahrungen. [Génie civil 93 (1928) Nr. 10, S. 232/6.]

E. O. Ackerman:] D ie  S c h ie n e n r if f e lu n g  u n d  ih re  
V e rh ü tu n g . Die Ursache der Riffelung w ird  in  der einseitigen 
Kraftübertragung auf die Triebachsen gefunden. [E lectr. Trac
tion 24 (1928) S. 32; nach E . T. Z. 49 (1928) Nr. 48, S. 1753/4.] 

S ta h ls c h w e lle n .*  Stahlschwellen B auart Sandberg der 
Southern Railway-Eisenbahn, Stahlschwellen m it oberen und 
unteren Rippen und Anpressungen für Doppelkopfschienen m it 
Holzkeilbefestigung. [Eng. 146 (1928) Nr. 3805, S. 666.]

Bleche und Rohre. D ie  W e r k s to f f p r ü f u n g  u n t e r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  n e u z e i t l ic h e r  V e rfa h re n .*  Zerreißver
suche. W asserdruckprobe. Aufweit-, Bördel- und Faltprobe. 
Sch weiß versuch. Metallographische und Röntgenuntersuchung. 
[Röhrenind. 21 (1928) Nr. 25, S. 493/5.]

Dampfkesselbaustoffe. O. Bauer und H. A rnd t: D e r  E in 
f lu ß  d es E in w a lz e n s  v o n  R o h r e n  a u f  g e w ö h n lic h e s  
K e ss e lb le c h  u n d  a u f  I z e t t - B le c h .*  [Z. Bayer. Rev.-V. 32 
(1928) Nr. 21, S. 292/5; Nr. 22, S. 306/8.]

E. Berl und F . von Taack: U e b e r  d ie  S c h u tz w ir k u n g  
von  N a t r iu m s u l f a t  b e i  d e r  E in w ir k u n g  v o n  L a u g e n  
u n d  S a lze n  a u f  F lu ß e is e n  u n t e r  H o c h d r u c k .  Zuschrift 
von R. Biersack: Anfressungen durch gasfreies W asser nur bei

Verwendung verschiedener E isensorten zu befürchten oder ver
schiedener A rt der Bearbeitung, Um stände, die praktisch kaum 
vollkommen vermieden werden können. [Arch. W ärm ewirtsch. 9 
(1928) Nr. 12, S. 402.]

B racht und H aier: B e r ic h t  ü b e r  d ie  U n te r s u c h u n g  v o n  
K e ss e ls c h ä d e n .*  Unzureichende Krempenkrümmung. Schäden 
an U eberlastungsnietnähten durch Biegungsspannungen und un
richtiges Verpassen. [W ärme 51 (1928) N r. 49, S. 896/904; Nr. 50,
S. 914/7.]

O. Laue: U n te r s u c h u n g  e in e s  z u  B ru c h  g e g a n g e n e n  
D a m p fk e s s e lb o d e n s .*  A uftreten eines Risses in  der Mann
lochkrempe eines Mannlochbodens. [Glückauf 64 (1928) N r. 50,
S. 1684/6.]

E . G. M ahin: D if fu s io n  v o n  W a s s e r s to f f  in  E is e n . 
Versuche über der Beizblasenbildung ähnliche Erscheinungen in 
Dampfkesseln. [Proc. Ind iana Acad. Science 37 (1927) S. 272/6; 
Chem. Abstracts 22 (1928) N r. 22, S. 4436.1

F . Nehl: A l te r u n g s e r s c h e in u n g e n  a n  D a m p fk e s s e ln  
u n d  ih re  V e rm e id u n g .*  [Z. Bayer. Rev.-V. 32 (1928) N r. 23,
S. 315/7; Nr. 24, S. 324/5.]

Werkzeugstähle. E rnest F . D avis: M e ta l lu rg is c h e  F ra g e n  
b e i W e r k s to f f e n  f ü r  Z a h n r a d g e t r ie b e .*  Chemische Zu
sammensetzung der w ichtigsten Stähle. Herstellung und Ver- 
schmiedung. W ärmebehandlung, Zem entation. H ärtung und 
Anlassen. Gefüge- und Oberflächenbeschaffenheit. [Trans. Am. 
Soo. Steel T reat. 14 (1928) N r. 6, S. 831/58.]

A. B. Kinzel: D ie  te c h n is c h e  A n w e n d u n g  v o n  c h r o m 
h a l t ig e n  M a n g a n -S i l iz iu m -S tä h le n .  Mangan-Silizium- 
Stähle (0,35 % C, 0,4 bis 1,6 °/0 Si und 0,6 bis 1,6 °0 Mn) lassen 
sich leicht wärmebehandeln. Steigerung der Ergebnisse der 
W ärmebehandlung durch einen Chromzusatz (1,0 %  Cr). Ver
gleich der physikalischen Eigenschaften m it anderen legierten 
Stählen. Gleichwertigkeit oder Ueberlegenheit der chromhaltigen 
Mangan-Silizium-Stähle. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 14 (1928) 
N r. 6, S. 866/76.]

W ilbur C. Searle: E rw ä rm e n  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  
b is  1315° in  g e sc h m o lz e n e m  B lei.*  Beschreibung der E in 
richtung und Arbeitsweise. Gefügebilder. [Trans. Am. Soc. Steel 
T reat. 14 (1928) N r. 6, S. 927/31.]

E . E . Thum : A m e r ik a n is c h e  W e rk z e u g s tä h le .  Kurze 
Zusammenstellung der chemischen Zusammensetzung einiger 
besonders bewährter W erkzeugstähle und ihres kVerwendungs
zweckes. [Iron Age 122 (1928) N r. 21, S. 1283.] J *

Rostfreie und witterungsbeständige Stähle. W alter M. M it
chell: D ie  A n w e n d u n g  v o n  r o s t f r e ie m  S ta h l  in  d e r  
S a l p e t e r s ä u r e - I n d u s t r i e .  Angaben über die geeigneten 
W erkstoffe und ihre Eigenschaften. [Chem. Met. Engg. 35 (1928) 
N r. 12, S. 734/6.]

F . R . Palm er: V e rb e s s e ru n g  d e r  E ig e n s c h a f t e n  v o n  
k o r r o s io n s b e s tä n d ig e m  S ta h l.*  Schwierigkeiten der Be
arbeitung hochchromhaltiger rostfreier Stähle durch Schmieren 
der Späne am Schneidwerkzeug und beim Schleifen. Zufügen von 
P  und S —  einzeln und gemeinsam — brachte bei geringen Ge
halten keinen Erfolg. P  verbessert die B earbeitbarkeit nicht, 
S über 0,12 %, Bestwert bei 0,3 % . R otbruch. Erfolg bei 0,40 °l0 
Z ir k o n s u lf id  in  allen Stählen m it 7 bis 25 % Cr. [Trans. Am. 
Soc. Steel T reat. 14 (1928) N r. 6, S. 877/92 u. 950.]

F . T. Sisco: D e r  E in f lu ß  d e s  A b s c h re c k e n s  u n d  A n 
la s s e n s  a u f  d ie  H ä r t e  u n d  d ie  K e r b z ä h ig k e i t  e in e s  
h o c h le g ie r t e n  C h r o m -S i l iz iu m -S ta h le s .*  Versuche in  
einem Stahl m it 1,2 %  C, 1,2 % Si und 18 % Cr. Beste H ärte 
tem peratur 985 bis 1010°, Stahl für Flugzeugventile u. dgl. 
verliert seine H ärte  nicht bis 540 °. Kerbzähigkeit gering. [Trans. 
Am. Soc. Steel T reat. 14 (1928) N r. 6, S. 859/65.]]

Eugene Dupuy: D a s  A rm c o -E ise n .*  Herstellung. W arm 
verarbeitung und kritischer Tem peraturbereich. Dichte, Aus
dehnungskoeffizient, Leitfähigkeit, magnetische Eigenschaften, 
E lastizitätsm odul, Festigkeit, Dauerfestigkeit, Gefüge, Schweiß
barkeit, H itzebeständigkeit usw. [Rev. Met. 25 (1928) Mem. 
N r. 11, S. 637/47.]

Gußeisen. J .  W. Bolton: G u ß e is e n  a ls  W e r k s to f f .  Zu
sammenstellung der Anforderungen, denen Gußeisen genügt. 
[Iron  Age 122 (1928) N r. 18, S. 1084.]

A rthur B. E verest und D. Hanson: D e r  E in f lu ß  v o n  
N ic k e l-C h ro m  a u f  G u ß e ise n .*  Der Einfluß von Nickel und 
Chrom auf die H ärtetiefe, das Gefüge und die mechanischen 
Eigenschaften von Zylindergußeisen. Zweckmäßige Durch
führung des Zusatzes von Nickel und  Chrom. [Foundry Trade J .  
40 (1929) N r. 646, S. 5/10.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . 149/52. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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E dw ard E. M arbaker: V e rb e s s e ru n g  v o n  G u ß e ise n . 
Das Gefüge von hochwertigem Gußeisen und Wege zu seiner 
Erzeugung. Der Elektroofen und Wüst-Ofen. Veredelung des 
Gußeisens nach Corsalli, Dechesre und durch Stahlzusatz. 
[Foundry 56 (1928) Nr. 23, S. 979/80; Nr. 24, S. 1005/7; 57 (1929) 
N r. 1, S. 10/2.]

A. M itinsky: E u te k t i s c h e s  G u ß e ise n . Verbesserung der 
mechanischen Eigenschaften durch die feine Graphitverteilung 
bei eutektischem Gußeisen. Einfluß der Beimengungen auf den 
eutektischen Kohlenstoffgehalt. [Foundry Trade J .  39 (1928) 
N r. 642, S. 413.]

St. N adasan: B e i t r a g  z u r  U n te r s u c h u n g  d es Z u 
s a m m e n h a n g e s  z w isc h e n  D ru c k -  u n d  B ie g e f e s t ig k e it  
d e s G u ß e isen s .*  Aufstellung einer zahlenmäßigen Beziehung 
zwischen der Druckfestigkeit ob7 und der Biegefestigkeit o B

° B =  0,0935 <j„' +  0,075. Uebereinstimmung der berech-
° - B •neten m it den versuchsmäßig erm ittelten Druckfestigkeiten. Bis
zu 6 % Mn kein Einfluß auf die Festigkeitseigenschaften ( ?).
[Gieß. 15 (1928) Nr. 50, S. 1251/3.]

E . Piwowarsky: U e b e r  le g ie r t e n  H a r tg u ß .*  [St. u. E . 48 
(1928) Nr. 52, S. 1826/8.]

E. Piwowarsky und H. Esser: D as  W a c h se n  v o n  G u ß 
e isen . Zusammenfassung des bisherigen Schrifttum s: Einfluß 
der Beimengungen, W achstumstheorien. Herstellung nicht 
wa hsenden Gußeisens. [Gieß. 15 (1928) Nr. 51, S. 1265/70.]

Horace J . Young: U e b e r  d ie  B e z e ic h n u n g  „ h o c h 
w e r t ig e s  G u ß e ise n “ .* Schwierigkeit, ein Gußstück nach ge
sonderten Probestäben zu beurteilen. Vielfache unberechtigte 
Verwendung des Namens „hochwertiges Gußeisen“ . Notwendig
keit der Festlegung von Normen. [Foundry Trade J . 39 (1928) 
Nr. 642, S. 408/10.]

J .  Shaw: K r i t ik  d e s B e r ic h te s  v o n  B a rd e n h e u e r  
u n d  Z ey en . (Schluß.) E rörterung und Zuschrift von Barden
heuer und Zev n. Erwiderung von Shaw. [Foundry Trade J . 39 
(1928) Nr. 643, S. 427 u. 433/5; 40 (1929) Nr. 646, S. 4.]

Stahlguß. E in  s e h r  g ro ß e s  S ta h lg u ß s tü c k .*  Be
schreibung der Herstellung eines Ambosses von 145 t  Gußgewicht. 
[Eng. 146 (1928) Nr. 3797, S. 442.]

Sonstiges. R. A. Bedford: K u p fe r  a ls  K e r n m a te r ia l  b e i 
d e r  H e r s te l lu n g  v o n  B o h r s ta h l .  Vorschlag eines neuen H er
stellungsverfahrens für Hohlbohrer. Füllung des ausgebohrten 
Ballens m it Kupfer vor dem Verwalzen und Entfernung des 
Kupfers nach dem Auswalzen. Vorteil zentrisches und rundes 
Loch bei glatten Innenoberflächen. [Engg. Min. J . 126 (1928) 
S. 625/6.]

W ackch Iwascheff: A b n a h m e p rü fu n g e n  f ü r  G a t t e r 
sä g e n . Notwendigkeit einheitlicher Prüfvorschriften. Ursachen 
der Schwierigkeit der dynamischen Prüfung. Abnahmeforde
rungen von Schlesinger. Prüfungsplan für die Abnahme und 
Abnahmebedingungen. [Masch.-B. 7 (1928) Nr. 23, S. 1104/6.] 

Schulz: N e u e re  F o r t s c h r i t t e  in  d e r  M e ta l lu rg ie  des 
S ta h le s  f ü r  S c h if f s k ö rp e r  u n d  K essel.*  Vortrag vor der
29. Hauptversam mlung der Schiffbautechnischen Gesellschaft 
(22./24. November 1928). [Schiffbau 29 (1928) Nr. 23, S. 566/7.]

F. Stäblein: L e g ie ru n g e n  des E is e n s  m it  p h y s ik a 
l is c h e n  B e so n d e rh e ite n .*  Unterscheidung zwischen physi
kalischen und mechanischen Eigenschaften. Beispiele für die 
außerordentliche Veränderungsmöglichkeit der magnetischen 
Eigenschaften, der W ärmeausdehnung und des spezifischen 
W iderstandes des Eisens durch verschiedene Legierungszusätze. 
[Kruppsche Monatsh. 9 (1928) Dez., S. 181/9.]

E rn st Stahl: D as  V a n a d iu m . Auffindung, Entwicklung 
der Reindarstellung, Erzvorkommen, Verarbeitungsverfahren. 
Eigenschaften von Vanadin. Einfluß auf die Eigenschaften von 
Stahl. Herstellung vanadinlegierter Stähle. [Metallbörse 18 
(1928) N r. 102, S. 2833/4.]

D as  p h o to e la s t i s c h e  V e r fa h re n  z u r  U n te r s u c h u n g  
d e r  in n e r e n  S p a n n u n g  in  W e rk s to f fe n .*  Grundlage und 
Ausführung des nur für durchsichtige Stoffe anwendbaren Ver
fahrens. [Umschau 22 (1928) Nr. 50, S. 1016/7.]

D ie  V e rw e n d u n g  t e c h n i s c h  r e in e n  E is e n s  in  h y 
d r a u l i s c h e n  W e r k s tä t te n .*  Begriff der verschiedenen R ein
heitsgrade von Metallen. Einfluß auf die Eigenschaften. Ver
schiedene A rten und Zustände des technischen Eisens für Kon
struktionszwecke. Günstiges Verhalten technisch reinen Eisens 
gegenüber Korrosion. Herstellung und Verarbeitung von Armco- 
Eisen. [Génie civil 93 (1928) Nr. 19, S. 445/8.]

Metallographie.
Apparate und Einrichtungen. K u rt Arnberg: U e b e r  d a s  

P o l ie r e n  v o n  M ik ro p ro b e n . [Jernk. Ann. 112 (1928) Nr. 11,
S. 576/8.]

K u rt Arnberg: U n te r s u c h u n g e n  a n  S c h la c k e n  in  
W e r k z e u g s ta h l  m i t t e l s  d e r  D u n k e lf e ld b e le u c h tu n g .*  
[Jernk. Ann. 112 (1928) Nr. 11, S. 579/83.]

George L. C lark : D ie  A u s r ü s tu n g  e in e s  n e u z e it l ic h e n  
R ö n tg e n la b o r a to r iu m s  z u r  U n te r s u c h u n g  d e r  S t r u k 
t u r  v o n  M e ta llen .*  Beschreibung der w ichtigsten praktischen 
Apparate und H ilfseinrichtungen. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) 
N r. 12, S. 1386/90.]

J . Galibourg: N e u e re  P r ü f e in r i c h tu n g e n  f ü r  M e ta lle  
a u f  d e r  11. i n t e r n a t i o n a l e n  L u f t f a h r ta u s s te l lu n g  in 
P a r is .*  Beschreibung von Prüfmaschinen und Einrichtungen 
für mechanische, mikroskopische, röntgenographische und röntgen- 
spektroskopische Untersuchungen, magnetische, elektrisch , dila- 
tom etrische und chemische Prüfung. Oefen für Wärmebehane- 
lung, Meßgeräte usw. [Rev. Met. 25 (1928) Mem. Nr. 11, 
S. 593/613.]

Prüfverfahren. C. B enedicksund P. Sederholm: M ik ro sk o 
p isc h e  S tu d ie n  a n  e in e r  p a s s iv ie r e n d e n  S c h ic h t  an  
K o h le n s to f f s ta h l  u n d  a n  d e r  d a d u r c h  b e d in g te n  A etz- 
s t r u k tu r .*  Versuchsbedingungen. Beobachtungen. Allgemeine 
E rö rte rung  der Versuche. [Jernk. Ann. 112 (1928) Nr. 11, 
S. 565/75.]

Röntgenographie. H. W eiss: D ie  S p e k t r o g r a p h ie  d e r
L e g ie ru n g e n  m i t t e l s  R ö n tg e n s t r a h le n .  Ausführlicher Vor
trag  über die Grundlagen, Verfahren und die hauptsächlichsten 
Ergebnisse der S trukturuntersuchung von Metallen und Legie - 
rungen. [Bull. Soc. chim. France 43 (1928) Nr. 4, S. 697/711; 
Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I I , Nr. 23, S. 2506.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. K arl Becker: U e b e r  
d a s  S y s te m  W o lf r a m - K o h le n s to f  f.* Metallographische und 
röntgenographische Untersuchung des Systems W—C. Nachweis 
der einzelnen Karbidphasen an W-C-Schmelzen und an aus der 
Gasphase aufgekohlten W olframdrähten. Elektrische Leitfähigkeit 
karburierter W olfram drähte. [Z. Metallk. 20 (1928) Nr. 12, 
S. 437/41.]

G. Malquori: N e u e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  S y stem  
Al20 3-S i0 2 u n d  ih re  B e d e u tu n g  f ü r  d a s  S tu d iu m  der 
k e ra m is c h e n  P r o d u k te .  Gleichgewichtsschaubild m it Mullit 
als stabile Verbindung. [Annali Chim. appl. 18 (1928) S. 352/61; 
nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. II , N r. 24, S. 2588.]

R. Vogel: M o d e lle  z u r  V e ra n s c h a u l ic h u n g  der
h e te r o g e n e n  G le ic h g e w ic h te  in  D re is to f fs y s te m e n .*  
Schwierigkeiten beim Lesen zeichnerischer Darstellungen von 
Raumdiagram men. Besprechung von zwölf neu entworfenen 
Modellen, die eine Auswahl der einfachsten Grundformen von 
Dreistoffsystemen darstellen u n d  eine unm ittelbare Anschauung 
der räumlichen Verhältnisse ermöglichen. [Arch. Eisenhüttenwes. 
2 (1928/29) Nr. 6, S. 389/94 (Gr. E : Nr. 41); vgl. St. u. E. 48 
(1928) Nr. 51, S. 1786.]

Feinbau. Rudolf B rill: D a s  K r i s t a l l g i t t e r  des Fe4N. 
Röntgenuntersuchungen. Kubische Kristalle m it 3,8 Ä Gitter
konstante. [Ztschr. Krvstallogr. Mineral 68 (1928) S. 470/2; nach 
Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. II , Nr. 25, S. 2621.]

Gefügearten. Franz Roll: D ie  R a u m fo rm  d es G ra p h its .*  
Verfahren zur Feststellung der Raum form  des Graphits. Dar
stellung der verschiedenen Kristallisationsform en des Graphits. 
[Gieß. 15 (1928) Nr. 51, S. 1270/4.]

Kalt- und Warmverformung. L. W. M cKeehan: Z w illin g s 
b ild u n g  im  F e r r i t .*  U ntersuchung kaltgezogener und durch 
elektrischen W echselstrom erh itzte r D rähte von 1 mm cj). Gonio- 
m etrische Messungen an den durch Aetzung freigelegten Flächen. 
Beweis des Vorhandenseins von Zwillingen. Keine Zerstörung 
der Zwillingsstreifen durch Erhitzen auf eine Temperatur ober
halb der R ekristallisationstem peratur, aber unterhalb Ac, mög
lich. [Proc. Inst. Metals Div. Min. Met. Eng. 1928, S. 453/60.]

F. Sauerwald: D ie  W a r m v e r f o r m u n g  d e r  M e ta lle , 
ih re  K e n n z e ic h n u n g  u n d  ih re  B e z ie h u n g e n  z u r  K a lt-  
v e r fo rm u n g .*  Unterscheidung von W arm- und Kaltverfor
mung durch Ausbleiben oder E in tre ten  einer Verfestigung. Ver
festigungsfähigkeit in Abhängigkeit von Tem peratur und Zeit. 
S truk tur und N eukristallisation. Zusammenhang zwischen Ver
formung und Kristallisation. Gütesteigerung durch Warmver
formung. Zusammenfassender Ueberblick. [Metallwirtsch. 7 
(1928) Nr. 51, S. 1353/8.]

E. Schmid: U e b e r  d ie  B e d e u tu n g  d e r  m e c h a n isc h e n  
Z w ill in g s b i ld u n g  f ü r  P l a s t i z i t ä t  u n d  V e rfe s tig u n g .*

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Translation und Zwillingsbildung als Träger der plastischen 
Kristallverformung. Ihre jeweils besondere Bedeutung. Die 
mechanische Zwillingsbildung scheint eine beträchtliche Ver
festigung der Translationssysteme hervorzurufen. [Z. Metallk. 20 
(1928) Nr. 12, S. 421/5.]

Rekristallisation. R. Karnop und G. Sachs: V e rsu c h e  ü b e r  
d ie R e k r i s t a l l i s a t io n  v o n  M e ta lle n .*  Einfluß von 
Zwischenglühungen auf den Beginn der R ekristallisation und die 
Korngröße. Verzögerung der R ekristallisation durch entgegen
gesetzte Verformungen. Verzögerung der Rekristallisation durch 
Warmverformungen. [Z. Phys. 52 (1928) N r. 5 u. 6, S. 301/13.] 

Einfluß der Wärmebehandlung. E rich  Scheil: N e u e re  
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  T h e o r ie  d e r  S ta h lh ä r tu n g .*  
Verlauf der Umwandlung A ustenit— M artensit. Einfluß von 
Druck und Spannungen. Unterscheidung der Anlaßvorgänge. 
Zwei M artensitarten. Umwandlungsmöglichkeiten des Austenits 
beim Anlassen. Bestimmung des Austenitgehaltes. Maurers 
Härtungshypothese. Einfluß der Korngröße auf die H ärte. Die 
Hypothesen von Smekal und Hanemann. Das Zustandsdiagram m  
Austenit—M artensit. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 6, 
S. 375/88 (Gr. E : Werkstoffausseh. 136); vgl. St. u. E. 48 (1928) 
Nr. 51, S. 1776/7.]

Kritische Punkte. T. D. Yensen: H a t  r e in e s  E is e n  a llo -  
t ro p e  U m w a n d lu n g e n ?  Aufstellung einer Hypothese, wonach 
die im reinen a-Eisen enthaltenen Verunreinigungen (C, O, Si), 
wenn sie den m it der Tem peratur veränderlichen Lösungsbetrag 
überschreiten, entweder ausgefällt werden oder das Eisen zum 
Uebergang in die y-Form  veranlassen. Völlig reines Eisen sollte 
danach keine allotropen Umwandlungen erfahren. [Science 68 
(1928) S. 376/7; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I , Nr. 1, 
S. 35.]

Einfluß von Beimengungen. L. Persoz: D ie  W irk u n g  d e r  
w ic h tig s te n  Z u s a tz e le m e n te  im  S ta h l.*  Kurze Behandlung 
des Einflusses von N, P. As, S, Mn, Si, Cr, Ni, Cu, W, V, Mo, 
Ur, Co, Ti, Al, B und Ce. [Aciers spéciaux 3 (1928) Nr. 34, 
S. 249/55.]

L. Persoz: D as  Z irk o n  im  S ta h l .  Eigenschaften des Zr 
und sein Verhalten im  Stahl. Verwendung zirkonlegierter Stähle 
im Kriege, Vergleich m it anderen Stählen. A rt der Zusammen
setzung. Zweckmäßiger Gehalt im  StahL Chemische Bestimmung 
in Stahl und Ferrozirkon. [Aciers spéciaux 3 (1928) N r. 34, 
S. 256/8.]

L. Persoz: D e r  S a u e r s to f f  im  S ta h l.*  Besprechung der 
nach den verschiedenen Herstellungsverfahren erzeugten Stähle 
unter dem Gesichtspunkt der Größe und A rt ihres Sauerstoff
gehaltes. [Aciers spéciaux 3 (1928) N r. 34, S. 259/62.]

Diffusion. W. Edward Deming: N o t iz  ü b e r  d ie  D if fu s io n  
von W a s s e rs to f f  d u r c h  E ise n . Besprechung der bisher vor
liegenden Versuche. Rechnerische E rm ittlung der Diffusions
geschwindigkeit in Abhängigkeit von der Dicke der Metallschicht. 
[Philos. Magazine 5 (1928) Nr. 7, S. 1081/4; nach Chem. Zentralbl. 
99 (1928) Bd. H , Nr. 25, S. 2617/8.]

Flovd C. Kellev: K o rn w a c h s tu m  in  M e ta l le n  d u r c h  
D iffusion .*  Die Diffusion von Metallen in  Eisen. Arten des 
Komwachstums. Vorgänge bei der Diffusion. [Proc. Inst. 
Metals Div. Min. Met. Eng/ 1928, S. 390/404; St. u. E . 48 (1928) 
Nr. 38, S. 1344.]

Fehler und Bruchursachen.
Rißerscheinungen. A. Le Thomas: I n n e r e  S p a n n u n g e n .*  

Kleine Versuche zur Feststellung der geeignetesten Glühtempe- 
ratur, bei der Gußspannungen entfernt werden können. [Foundry 
Trade J . 39 (1928) Nr. 642, S. 414/5.]

Korrosion. U. R . E vans: D ie  K o r r o s io n  v o n  M e ta l le n  
m it b e so n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  m e ta l l i s c h e n  
S c h u tz ü b e rz ü g e . Unzulänglichkeit der auf verschiedene Weise 
auf Eisen erzeugten Oxydschichten. Veränderung der Potential
verhältnisse bei teilweisem L u ftzu tritt zu einer korrodierenden 
Probe oder dauernder Neubelüftung. Unterschiede im  Verlauf 
der Korrosion in ruhendem und bewegtem W asser. Vergleich 
der Schutzwirkung von Cu und N i. Um kehr des Potentials 
zwischen Eisen und den Schutzm etallen bei bestim m ter Aende- 
rung der äußeren Bedingungen. [Metal Ind . 33 (1928) Nr. 25, 
S. 589/90; Erörterung 34 (1929) N r. 1, S. 9/11.]

W. Beck: N e u e re  B e i t r ä g e  z u r  F r a g e  d e s  A n g r if fe s  
von M e ta l l r o h r le i tu n g e n  d u r c h  G le ic h -  u n d  W e c h s e l 
strom .*  Rechnerische E rm ittlung des Verlaufes der Streuströme 
bei Gleich- und W echselstrom-Bahnen. Beispiele für ihre W ir
kungen an Rohrleitungen. [Z. angew. Chem. 41 (1928) Nr. 52, 
S. 1361/7.1

C. O. B annister: B e is p ie le  f ü r  d ie  K o r r o s io n  v o n  
M e ta l le n . Filmbildung. Korrosion von Dächern. Angriff von 
elektrolytisch verzinktem  Stahl. Zusammensetzung von Korro- 
sionsprodukten. Korrosion in gußeisernen Röhren. W irkung von 
Gasblasen. [Iron  Coal Trades R ev. 117 (1928) Nr. 3169, S. 768.]

Chemische Prüfung,
Chemische Apparate. H. A. B ahr: E in ig e  V e rb e s s e ru n g e n  

a n  g a s a n a ly t i s c h e n  A p p a ra te n .*  Besprechung der N ach
teile der Gasabsorptionspipetten nach C zak o  und Beschreibung 
praktisch erprobter Abänderungen. Beschreibung eines Orsat- 
apparates für Gasanalysen, einschließlich der W asserstoff- und 
Methanbestimmung. [Chem. Fabrik 1929. Nr. 2, S. 13 5.]

Frederiek W . Isles: E in e  u n z e r b r e c h l ic h e  E x p lo s io n s 
p ip e t te .*  Kurze Beschreibung einer Quecksilber-Explosions
pipette aus Stahl zur Verwendung bei der Gasanalvse. [Ind. 
Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 11, S. 1163.]

N. Ketow : E in  n e u e r  B ü r e t t e n ty p  z u r  v o lu m e 
t r i s c h e n  A n a ly se . Beschreibung einer B ürette  ohne Kautschuk 
und ohne Glashahn, bei der das Ausfließen der Flüssigkeit durch 
einen besonderen Stöpselhahn geregelt w ird. [Ann. Inst, poly- 
techn. U ral 6 (1927) S. 355 7; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) 
Bd. H , Nr. 19, S. 2042.]

Brennstoffe. G. W . J .  B radley und R . A. M ott: B e s t im 
m u n g  d es W e r te s  v o n  K o k s k o h le n .*  Bestim m ung der Tem 
peratur, bei der K ontraktion  und Ausdehnung eines Kohlen
kuchens bei gleichmäßig ansteigender Beheizung e in tritt, sowie 
deren Größe. Zusammenhänge zwischen Abriebfestigkeit und 
Tem peratur sowie Maß der K ontraktion, die durch die einsetzende 
Koksbildung veranlaßt wird. [Iron Coal Trades Rev. 117 (1928 
N r. 3172, S. 867/8.]

G. A. Brender ä Brandis und P. van *t Spyker: V e r b e s s e r te  
M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e r  P o r o s i t ä t  v o n  K o k s . 
Unterscheidung zwischen wahrer und scheinbarer Poriakeit en t
sprechend dem Verhältnis des R aum inhaltes aller oder nur der 
offenen Poren zum gesamten äußeren Raum inhalt. Bestimmuni: 
durch Wiegen des trockenen und des m it W asser durch tränk ten  
Kokses sowie unter W asser. Herstell uns von Koksschliffen. [Het 
Gas 48 (1928) S. 390/4: nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. H . 
Nr. 20, S. 2210.]

Gase. W illiam  Edw in John  Broom : A n a ly se  v o n  G a s 
g e m isc h e n  a u s  K o h le n d io x y d ,  K o h le n o x y d ,  W a s s e r 
s to f f  u n d  M e th a n . Beschreibung der A pparatur. Oxydation 
m it Kupferoxyd, E rhitzung durch elektrischen Ofen. Graphische 
Auswertung der Ergebnisse. Genauigkeit für jedes Gas 0,1 % bei 
einer Ausgangsgasmenge von 30 cm3. [J . Soc. Chem. Ind . 47 (1928) 
S. 276/8; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I I ,  Nr. 26, S. 2737.] 

Otto W olf und A rtur K rause: A b s o r p t io n s f lü s s ig k e i te n  
f ü r  te c h n i s c h e  G a s u n te rs u c h u n g e n .*  [Arch. W ärme- 
wirtsch. 10 (1929) Nr. 1, S. 19/21.]

Sonderstähle. W m. Kuebler, W m. Shaneman, J .  Gallagher 
und B. Ingram : A n a ly se  k o r r o s io n s b e s t ä n d ig e r  S tä h le .  
Arbeitsgang zur Bestimmung des Gesamt-Kohlenstoffs, des Mn. 
Si, Ni, W , Cr, V, Cu und Mo. [Chemist-Analvst 17 (1928) Nr. 3, 
S. 6/8 ; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. H , N r. 19, S. 2044.] 

Legierungen. D ie A n a ly s e  v o n H a r t s c h n e id le g ie r u n g e n .  
Kurze Angaben über den Analysengang bei M etallpulvem. die in 
Salzsäure vollkommen gelöst werden, und solchen, die einen Rück
stand hinterlassen. [M itt. M aterialprüf. 1928, Nr. 2, S. 22/3.] 

Feuerfeste Stoffe. H. J .  van Roven: D ie  c h e m isc h e  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  f e u e r f e s te n  S to f fe n , ü .  R iehtverfahren  zur 
chemischen Untersuchung von Dolomit. Magnesit, Sinterdolomit. 
Sintermagnesit, Magnesitsteinen. Kritische Untersuchung der 
Magnesiumbestimmung. Versuchsergebnisse. [Arch. E isenhütten
wes. 2 (1928 29) Nr. 6. S. 371/3 (Gr. A: Chem.-Aussch. 59): 
vgl. St. n. E. 49 (1929) Nr. 5. S. 141.]

Schmiermittel. M. Friedebach: V e re in h e i t l ic h u n g  d e r  
O e lp rü fu n g s v e r fa h re n .*  K ritische Prüfung der Vorschläge 
von S c h lü te r  über die E inführung eines neuen F lam m punkt
prüfers. A rt der Tem peraturmessung und deren Einfluß auf die 
Ergebnisse. Beschreibung eines Apparates, der sich seit 5 Jahren  
zu Flam m punkt bestimmun een eu t bewährt hat. [Chem.-Ze. 52 
(1928) N r. 99, S. 904 6.]

E in h e i t l i c h e  S to c k p u n k t  b e s t im m u n g . Nachteile enger 
Reagiergläser. Bestimmung des Stockpunktes in  besonderen Pnüf- 
gläsem  von 40 mmDurchmesser. [Chem.-Zg .52 (1928) Nr.101, S.986.] 

Sonstiges. G. Scheibe und A. Neuhäusser: D ie  S c h n e l l 
b e s t im m u n g  v o n  L e g ie r u n g s b e s ta n d te i l e n  in  E is e n  
d u r c h  q u a n t i t a t i v e  E m is s io n s s p e k tr a la n a ly s e .*  G rund
sätzliches des Verfahrens. Fehlermöglichkeiten. Untersuehunas-
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ergebnisse über die Empfindlichkeitsgrenzen und Reproduzier
barkeit des Verfahrens und Nachprüfung an einigen technisch 
wichtigen Beispielen. [Z. angew. Chem. 41 (1928) Nr. 45, 
S. 1218/22.]

Hugo Stintzing: M e th o d ik  d e r  q u a n t i t a t i v e n  c h e m i
sc h e n  A n a ly se  d u rc h  R ö n tg e n - E m is s io n s - S p e k t r a .  All
gemeines. Aufgaben, Grundlagen, Fehlerquellen. Praktische 
Ausführung des Verfahrens. Mechanische, vakuumtechnische und 
röntgentechnische Einrichtungen. Berechnung lind Vorbereitung 
der Analysen- und Vergleichsstoffe. Aufnahme^und Auswertung.
T. p i s tu n g p n  u n d  Aussichten des Verfahrens. [Z. angew. Chem. 41 
(1928) Nr. 43, S. 1173/5; Nr. 44, S. 1201/3.]

H enrik Lundegardh: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  q u a n t i t a 
t iv e  S p e k t r a la n a ly s e .  I. B e s tim m u n g  v o n  K a liu m , 
M a g n e s iu m  u n d  K u p fe r  im  F la m m e n s p e k tru m . Zu
führung der wässerigen Lösungen der Salze der betreffenden 
Metalle zu einer Azetylenflamme und Messung der In tensität der 
Linien im Quarzspektrographen. Genauigkeit 2 bis 4 % . [Ark. 
K em i, Mineral. Geol. 10 A (1928) Nr. 1, S. 1/26; nach Chem. 
Zentralbl. 99 (1928) Bd. II , Nr. 26, S. 2736.]

R obert Schwarz: U e b e r  d ie  S i l ik o p h o s p h o rs ä u re .*  
Versuche zur Kennzeichnung der Verbindung. Darstellung und 
Zusammensetzung. Leitvermögen und Ueberführung. D ar
stellung eines Alkalisalzes der Silikophosphorsäure aus dem 
Schmelzfluß. Thermische Analyse eines Teiles des Systems 
Na20  • S i02 • P 2Os. Erzielung einer einheitlichen Schmelze bei 
einer Mischung entsprechend der Form el: 4 N a20  • S i02 • 2 P 2Os. 
Versuche zur Darstellung einer Silikoarsensäure. [Z. anorg. 
Chem. 176 (1928) Nr. 1/3, S. 236/40.]

H. v. W artenberg, B. Strzelczyk und G. Borris: U e b e r  d a s  
P u lv e r n  h a r te r  S to ffe . Reibschalen verunreinigen das Pulver 
unter allen Umständen. Zu empfehlen sind möglichst heftige 
Einzelschläge in einem Diamantmörser aus zähem, nicht splittern
dem 12prozentigen Manganstahl bei etwa 30 % Ausbeute. Als 
Reibschalen werden solche aus verchromtem Stahl als gleichwertig 
m it wolframhaltigen H artm etallen empfohlen. [Chem. Fabrik 
1928, Nr. 43, S. 617/9.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .

Arsen. J . Gnessin: U e b e r  d ie  q u a n t i t a t i v e  A rs e n 
b e s t im m u n g  n a c h  d e r  M e th o d e  v o n  S m ith . Beschreibung 
des von G a d a m e r  angeführten Verfahrens. Abänderung des Ver
fahrens durch Entwicklung des Arsenwasserstoffs im Marsh- 
Lockemannschen Apparat. [Pharmaz. Journ. 89 (1928) S. 442/4; 
nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I I ,  Nr. 21, S. 2269.]

Wolfram. Victor Spitzin und L. Kaschtanoff: B e it rä g e  
z u r  a n a ly t i s c h e n  C hem ie  d es W o lfra m s . II . Q u a n 
t i t a t i v e  A n a ly se  v o n  W o lf r a m v e rb in d u n g e n  a u f  
t ro c k e n e m  W ege. Analyse von W olframaten und von Wolfram
bronzen. Durchführung der Bestimmung durch Glühen be
stim m ter W olfram Verbindungen im Wasserstoff- oder Chlorwasser
stoffstrom. Bestimmung von Wolframoxyden im metallischen 
W olfram. Beleganalysen. [Z. anal Chem. 75 (1928) Nr. 12, 
S. 440/57.]

^V ictor Spitzin: B e it r ä g e  z u r  a n a ly t is c h e n  C hem ie  
d es W o lfra m s . I. B e m e rk u n g e n  zu d e r  M e th o d e  d e r  
B e s t im m u n g  des W o lf ra m s  a ls  M e rk u ro w o lf ra m a t 
n a c h  B e rz e liu s .  Ausgangsstoffe und Lösungen. Quantitative 
Fällung von Merkurowolframat aus neutraler wolframsaurer 
Lösung durch eine ohne Zusatz von Salpetersäure bereitete 
M erkuronitratlösung. Fällung aus saurer Lösung ist unvollständig 
und bleibt es auch nach nachträglichem Alkalischmachen. [Z. 
anal. Chem. 75 (1928) Nr. 12, S. 433/40.]

Molybdän. J .  Kassler: B e s tim m u n g  des M o ly b d ä n s  
d u r c h  R e d u k t io n  d e r  M o ly b d ä n s ä u re  m it  Z in k . Eine 
quantitative Reduktion w ird in 15 min erreicht, wenn 10 g ge
pulvertes Zink und 30 cm3 freie Schwefelsäure bei 300 cm3 Ge
samtflüssigkeitsmenge verwendet werden. Vanadin ist unschäd
lich, W olfram muß vor Ausfüllung des Eisens abgeschieden werden. 
Chrom und Nickel stören nicht, dsgl. nicht Chloride und Sulfate. 
N itrate  müssen ausgeschlossen bleiben. Beleganalysen. Be
stim m ungsdauer 50 bis 60 m in. [Z. anal. Chem. 75 (1928) Nr. 12, 
S. 457/66.]

Vanadin. A. T. E theridge: D ie  V a n a d iu m b e s tim m u n g  
im  S ta h l .  Bestimmung des Vanadins durch gewöhnliche T itra
tion  m it K M n04, nachdem Eisen und andere störende Metalle 
zuvor abgeschieden sind. Wege zur Entfernung der störenden 
Metalle. [Analyst 53 (1928) S. 423/8; nach Chem. Zentralbl. 99 
(1928) Bd. II, Nr. 19, S. 423/8.]

B. S. Evans und S. G. Clarke: E in  n e u e s  F ä l lu n g s v e r 
f a h re n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  V a n a d iu m  u n d  se in e  A n 
w e n d u n g  z u r  A n a ly se  v o n  S ta h l .  Fällung des Vanadins als 
Ferrozyanid. Ausführung des Verfahrens. Nickel muß vor der 
Bestimmung abgeschieden werden. Genauigkeit etwa 0,1 % jV 
bei einer Probe von 5 g. [Analyst 53 (1928) S. 475/86; nach 
Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I I ,  Nr. 21, S. 2270.]

Aluminium. W . Singleton: E in ig e  B e m e rk u n g e n  ü b e r 
d ie  A lu m in iu m b e s tim m u n g  m it  b e s o n d e re r  B e z ie h u n g  
ü b e r  d ie  A n w e n d u n g  v o n  O x y c h in o lin  a ls  R eag en z . 
Trennung des Aluminiums von viel Mg durch Ammoniak gelingt 
bei pH =  7 gut. Arbeitsgang zur Trennung von Eisen und Alu
minium von Zink. [Chem. Age 19 (1928) M onthly Metallurg. Sect., 
S. 25/6; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I I , N r. 21, S. 2270.] 

Blei. V. Marsson und L. W. H aase: U e d e r  d ie  B e s t im 
m u n g  d e s  B le is  m it  H ilfe  v o n  O -O x y ch in o lin . Fällung 
des Bleis aus schwach ammoniakalischer Lösung. Versuche zur 
Trennung von Kupfer und Blei auf Grund der Löslichkeit des 
Blei-Oxychinolats in verdünnter Natronlauge. [Chem.-Zg. 52 
(1928) Nr. 102, S. 993/5.]

W ismut. A. Pinkus und J . Dernies: U e b e r  d ie  B e s t im 
m u n g  u n d  T re n n u n g  d es W is m u ts  m i t t e l s  K u p fe r ro n . 
Kupferron fällt dreiwertiges W ism ut in  neutraler oder saurer 
Lösung zu einem gelblich weißen Niederschlag. Arbeitsgang. 
[Bull. Soc. chem. Belg. 37 (1928) S. 267/83; nach Chem. Zentralbl. 
99 (1928) Bd. II , Nr. 25, S. 2670.]

Kadmium und Zink. Erna Brtnnecke: D ie  s c h n e l l e le k tr o 
ly t i s c h e  A b s c h e id u n g  v o n  K a d m iu m  u n d  Z in k  und  
ih re  T re n n u n g  m i t t e l s  K o n t r o l le  d e r  B a d sp a n n u n g . 
Besprechung ä lte re r  A rb e iten  u n d  G rundlagen . Bestimmung der 
Abscheidungsspannungen durch Messen der Kathodenspannung. 
Abhängigkeiten bei der Abscheidung. Die Elektrolysen. Ver
wendete Lösungen und ihre Einstellung. Elektrolysen nach 
Treadwell, Engelenburg und Gunder. Neue Versuche über Kad- 
m i n m - Z i n k - T r e n n u n g e n .  Kadm ium - und Zink-Einzelbestim- 
mungen. Beleganalysen. Zusammenfassung der Ergebnisse. 
[Z. anal. Chem. 75 (1928) Nr. 9/11, S. 321/50.]

Zink. Ignacij Majdel: E in e  M o d if ik a t io n  d e r  q u a n t i 
t a t i v e n  B e s t im m u n g  d e s  Z in k s  n a c h  S c h n e id e r-  
F in k e n e r .  Neutralisieren der schwefelsauren Lösung mit 
höchstens 0,2 bis 0,3 g Zn durch Ammoniak, Zusätzen von 8 cm3 
0,5-n-Schwefelsäure und Auffüllen auf 300 cm3. Einleiten von 
Schwefelwasserstoff bei 70° % h  lang, Filtrieren nach 1 h langem 
Abstehen. Glühen des gewaschenen Niederschlages bei Rotglut 
un ter Zusatz von Schwefel im  Rose-Tiegel im  Wasserstoff ström. 
[Arch. Hem iju Farm acijn Zagreb 2 (1928) S. 127/36; nach Chem. 
Zentralbl. 99 (1928) Bd. H , Nr. 19, S. 2045.]

Sauerstoff. Oskar Meyer: U e b e r  d e n  h e u tig e n  S ta n d  
d e r  B e s t im m u n g  v o n  S a u e r s to f f  in  S ta h l  u n d  E isen. 
Uebersicht über die Fortschritte  durch die Durchbildung der 
Sauerstoffbestimmung in  den letzten  Jahren , und zwar nach^den 
Rückstands- und den Reduktionsverfahren. [Z. angew. Chem. 41 
(1928) Nr. 48, S. 1273/6; Nr. 49, S. 1295/8.]

Erdalkalien. W illiam T. Hall: D ie  O x a la tm e th o d e  zur 
T r e n n u n g  v o n  K a lz iu m  u n d  M a g n e s iu m . Schrifttums
übersicht. Durch doppelte Fällung nach Fresenius oder einfache 
nach Pickards bzw. Blasdale werden gute Ergebnisse erzielt, 
wenn bei der letzten genügend Am m oniumoxalat vorhanden ist. 
Angaben über Konzentrationsverhältnisse. [J . Am. Chem. 
Soc. 50 (1928) S. 2704/7; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. H, 
Nr. 25, S. 2669/70.]

M. Lem archands: Q u a n t i t a t i v e  T re n n u n g  v o n  B arium  
u n d  K a lz iu m . Untersuchungen über die Löslichkeit von Barium
sulfat in  W asser von 100°, Salzsäure von 100° und Kalzium
chloridlösung. Der Einfluß der Salzsäure ist merklich, der der 
Kalziumchloridlösung sehr gering. [Comptes rendus 187 (1928) 
Nr. 15, S. 601/3.]

Kalium. A. Torstensen D alsgaard: U e b e r  d ie  B e s tim 
m u n g  d es K a liu m s  a ls  K a l iu m p e r c h lo r a t .  Uebersicht über 
frühere Verfahren zur Bestimmung des Kaliums als Chlorat. 
Zweckmäßigste Arbeitsvorschrift. [Dansk Tidsskr. Farmaci 2 
(1928) S. 257/73; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. II , Nr. 21, 
S. 2269/70.]

Sulfate. Z. Mindalew: E in e  n e u e  t i t r im e t r i s c h e  B e
s t im m u n g s a r t  d e s I o n s  S 0 4". Bestimmung der Schwefel
säure durch T itration m it B leinitrat in Gegenwart von Jodkalium 
als Indikator. Herstellung der Lösungen. Einfluß der Konzen
tra tion  der angewendeten Lösungen sowie der Menge des zu
gefügten Indikators. Ergebnisse. [Z. anal. Chem. 75 (1928) 
Nr. 9/11, S. 392/5.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149152. — E in * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. 3



31. Januar 1929. Zeitschriften- und Bücherschau. Stahl und Eisen. 165

Wärmemessung, Meßgeräte und Regler.
Temperaturmessung. Marcel Chopin: N a c h p r ü f u n g  e in e s  

n e u e n  V e r fa h re n s  z u r  G a s te m p e r a tu r m e s s u n g .  Be
stimmung der Gastem peratur über den Weg der Mengenmessung 
und Nachprüfung der Ergebnisse durch Messungen m it Therm o
elementen. [Comptes rendus 187 (1928) Nr. 21, S. 935/7.]

Max H artenheim : D as  S t r a h lu n g s p y r o m e te r .  Kurze 
Beschreibung, E inrichtung, Theorie und Wirkungsweise. [Instru 
ments 1 (1928) Nr. 10, S. 443/4.]

A. N. Otis: D ie  E n tw ic k lu n g  s e l b s t t ä t i g e r  T e m p e 
r a tu r ü b e r w a c h u n g s e in r ic h tu n g e n  f ü r  i n d u s t r i e l l e  H e iz -  
v o r r ic h tu n g e n .*  Kurze Beschreibung der neueren Hilfsmittel. 
Rückwirkung auf die Gleichmäßigkeit der Werkstoffe, höhere 
Güte, geringeren Ausfall und weniger Beanstandungen. [Fuels 
Furn. 6 (1928) Nr. 10, S. 1387/94 u. 1398.]

R ichard R im bach: D ie  T e m p e r a tu r m e s s u n g .  Möglich
keiten der Temperaturmessung. Zusammenstellung der zur 
industriellen Temperaturmessung geeigneten E inrichtungen und 
ihrer Anwendungsbereiche. Begriffsbestimmung der einzelnen 
Pyrometerarten. [Instrum ents 1 (1928) Nr. 10, S. 439/42.] 

P y ro m e te r  z u r  M e ssu n g  v o n  O b e r f lä c h e n te m p e r a 
tu re n . Beschreibung eines Pyrom eters für Sonderzwecke. 
Thermoelement Kupfer-K onstantan. [Indian Textile J . 38 
(1928) S. 378/9; Chem. Abstracts 22 (1928) Nr. 22, S. 4276.] 

Hermann Schm idt: D ie  M essu n g  v o n  G a s te m p e r a tu r e n  
bis 1500° in  S t r a h lu n g s f e ld e r n  w e c h s e ln d e r  A n is o 
tro p ie .*  W eitere Aufgaben der Gastemperaturm essung. Aus
dehnung des Meßbereichs bis zu 1500°. Messung bei Bestrahlung 
des Thermoelementes durch heißere W ände; Verbesserung der 
Bauart des früheren Gaspyrom eters; Messungen von Gas- und 
Lufttemperaturen in den K am m ern eines Siemens-Martin-Ofens. 
Optische Gastemperaturmessung und -aufzeichnung. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) N r. 5, S. 293/9 (Gr. B: Stahlw.- 
Aussch. 154).]

Wärmeübertragung. Franz Berger: U e b e r  d ie  B e re c h n u n g  
des T e m p e r a tu r  V e rlau fe s  in  e in e m  R e c h tk a n t  b e im  
A b k ü h le n  u n d  E rw ä rm e n .*  [Z. angew. Math. Mech. 8 (1928) 
Nr. 6, S. 479/88.]

L. Schiller: U n te r s u c h u n g e n  zu m  W ä r m e ü b e r g a n g s 
p rob lem .*  W ärmeübergang zwischen einer Flüssigkeit, die ein 
Rohr durchströmt, und der Rohrwandung. [Z. angew. Math. 
Mech. 8 (1928) Nr. 6, S. 453/4.]

Heizwertbestimmung. A. E . Stoppel und  E . P. H arding: 
H e iz w e r tb e s tim m u n g  v o n  K o h le  in  v e r n ic k e l t e n  
B om ben . Schnellbestimmung des bei der Heizwertbestimmung 
der Kohle durch die Bildung von Salpeter- und Schwefelsäure 
gelösten Nickels. K orrekturen. Uebereinstimmung der so er
m ittelten Ergebnisse bis auf 0,3 % der in  nicht korrodier baren 
Bomben erm ittelten Heizwerte von Kohle m it Schwefelgehalten 
bis zu 9 %. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 11, S. 1214/8.] 

Wärmetechnische Untersuchungen. W . E. Garner: U e b e r  
d ie S tr a h lu n g  v o n  F la m m e n . B etrachtungen über die ge
bundene und fühlbare W ärm e zur K lärung der Vorgänge bei der 
Verbrennung. Die Strahlung der Kohlenoxydflamme und die 
Rolle des Wasserstoffs bei der Verbrennung. [Ind. Engg. Chem. 20 
(1928) Nr. 10, S. 1008/12.]

William Paym an: D ie  „ n o r m a le “ F o r tp f l a n z u n g s g e 
s c h w in d ig k e it  d e r  F la m m e n  in  G a sg e m isch e n .*  U n te r
suchungen über die Verbrennungsgeschwindigkeit eines Gas-Luft
gemisches bei verschiedenen Gaszusammensetzungen und ver
schiedenen Arten der Entzündung. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) 
Nr. 10, S. 1026/32.]

Sonstiges. P. A. Petrow : Z u r  F r a g e  d e r  B e s t im m u n g  
d e r  A b g a sm e n g e  u n d  d e r  L u f tü b e r s c h u ß z a h l .*  [W ärm e 
51 (1928) Nr. 49, S. 893/5.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Längen- und Flächenmesser. A k u s  t  i s c h e r  F  e r n d e h n  u n g s- 

m esser.* B auart Dr. Schäfer. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 49, 
S. 1810.]

Druckmesser. K arl Löbbecke: D e r  E in f lu ß  v o n  F a l s c h 
lu f t  in  M e ß le i tu n g e n  u n d  d em  M e ß g e rä t  b e i M en g en - 
und  D ru c k m e ss u n g e n  v o n  s p e z if i s c h  l e i c h te n  G asen .*  
Einfluß der Falschluft bei Mengenmessungen. Beispiele für 
Fehler. Schutzgasanlagen. Regler. Vermeidung explosibler Ge
mische. [Feuerungstechn. 16 (1928) Nr. 23, S. 268/72.]

Zeit- und Geschwindigkeitsmesser. E. H orn: W ir b e l s t r o m 
ta c h o m e te r .*  B auart Dr. Th. Horn. [Z. V d. I . 72 (1928) Nr. 49, 
S. 1820.]

Flüssigkeitsmesser. Hans Baleke: D ie  S p e ise  w a s s e r  - 
m e ssu n g  im  D a m p fb e tr ie b .*  [W ärme 51 (1928) Nr. 52, 
S. 951/5.]

Gas-, Luft-und Dampfmesser. D ie  M e ssu n g  d e s  W in d e s  
b e im  K u p p e lo fe n .*  ü .  W issenschaftliche Grundlagen der 
Mengenmessung m it dem V enturi-Rohr und Staurand. Geräte 
zur Aufzeichnung der Messungen. [Foundrv Trade J .  39 (1928) 
Nr. 644, S. 451/2.]

M. Schaack: A u s f ü h r u n g s f o r m e n  v o n  h y d r a u l i s c h e n  
M e ß a p p a r a te n  f ü r  S trö m u n g s -  G asm e ssu n g .*  [Gas W asser
fach 71 (1928) Nr. 47, S. 1137/43.]

Strommeßgeräte. Georg K einath : N e u e  R ic h t l in ie n  f ü r  
d e n  B a u  e le k t r i s c h e r  M e ß g e rä te .*  Meßwerke. Steigerung 
der mechanischen und elektrischen Betriebsfestigkeit. Riesen
instrum ente. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 49, S. 1784/90.]

Dichtemesser und Viskosimeter. S. E rk : U e b e r  d ie  H a n d 
h a b u n g  d e s  E n g le r s c h e n  Z ä h ig k e i ts m e s s e rs .*  Be
sprechung der Mengen- und Temperaturmessung bei Verwendung 
des Englerschen Viskosimeters und deren Einfluß auf die Ergeb
nisse. [Chem. Fabrik 1928, Nr. 51, S. 715/6; Chem.-Zg. 52 (1928) 
Nr. 102, S. 995.]

Darstellungsverfahren. Richard Berger: D ie  L o c h k a r te n 
m a s c h in e n .*  [Z. V. d. I . 72 (1928) N i. 49, S. 1799/1807.]

Fritz  Schuster: E in e  a llg e m e in e  G a s - U m r e c h n u n g s 
ta fe l .*  [Gas W asserfach 71 (1928) N r. 44, S. 1070/1.]

Sonstiges. H. Lohmann und C. Sieber: D ie  e le k t r i s c h e  
R in g r o h r f e r n ü b e r t r a g u n g .*  W iderstandsübertragung m it 
Hilfe eines Glas-Ringrohres, das den W iderstand eingeschlossen 
enthält und halb m it Quecksilber gefüllt ist. [Siemens-Z. 8 (1928) 
Nr. 12, S. 716/25.]

D ie  n e u e  O e lp r ü f e in r ic h tu n s  d e r  S ie m e n s  & H a lsk e  
A. - G.* Prüfeinrichtung für Feststellung der elektrischen Durch
schlagfestigkeit. [Siemens-Z. 8 (1928) Nr. 12, S. 743.]

O. Spieß: D e r  S p a n n u n g s s u c h e r .*  Beschreibung eines 
von Siemens & Halske gebauten Apparates, durch Abhören die 
Lage vei deckt liegender Leitungen herauszufinden. [Siemens-Z. 8 
(1928) N r. 12, S. 741/3.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl. B e h ä l te r  a u s  S ta h l.*  H ausbriefkästen, 

Autom aten, Blechpackungen, Flaschenkästen, Behälter für das 
Nahrungsmittelgewerbe, schwere Emballagen, Transportgefäße. 
[Stahl überall 1 (1928) Nr. 10, S. 1/20.]

H erbst: D as S t a h l s k e l e t t  im  h e u t ig e n  a m e r ik a 
n is c h e n  H o c h h a u s b a u .*  [Stahlbau 1 (1928) N r. 19, S. 231/2.]

E . Schneider: U e b e r  g u ß e is e r n e  F e n s te r .*  Verschiedene 
Ausführungsarten gußeiserner Fensterrahm en. Berechnung der 
notwendigen Querschnitte und des Gewichtes der Rahm en. 
[Gieß.-Zg. 25 (1928) Nr. 24, S. 710/2.]

Beton und Eisenbeton. F ritz  Em perger: E i s e n b e t o n 
sc h w e lle n .*  Beschreibung einer neuen Ausführungsform, be
stehend aus zwei keilförmigen Auflagerstücken und einem Ver
bindungssteg. Holzunterlage und Holzdübel. Eisengewicht 
8,6 kg, Betonmasse 911. [Beton Eisen 27 (1928) Nr. 23, S. 427/9.] 

Schlaekenerzeugnisse. W alter Schäfer: E rg e b n is s e  d e r  
v e r g le ic h e n d e n  P r ü f u n g  v o n  S c h la c k e n s te in e n .*  E in 
fluß der Probenform auf die Druckfestigkeit der nach verschie
denen Verfahren hergestellten Hochofenschlackensteine. Druck
festigkeit nach der Normprobe, am herausgeschnittenen W ürfel 
und Zylinder, am ganzen und halben Stein. Einfluß der Druck
richtung und Probenhöhe. Notwendigkeit weiterer U nter
suchungen. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 6, S. 363/6 
(G r.A : Schlackenaussch. 12); St. u. E. 48 (1928) Nr. 52, S. 1826.] 

Sonstiges. B e r ic h t  ü b e r  d ie  U n te r s u c h u n g  v o n  
S t r a ß e n s ta u b b in d e m i t t e ln .  Eignung von Kaliendlaugen, 
Teeremulsionen, Erdölerzeugnissen und Endlaugen der Sulfit
zellstoff-Fabriken zur Staubbindung. [Mitt. Studiengesellschaft 
Autom obilstraßenbau 1928, Nr. 13 u. 14.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung. 
Allgemeines. Friedrich v. Gottl-Ottlilienfeld, o. Professor 

an  der Universität, Honorar-Professor an  der Technischen H och
schule Berlin: V om  S in n  d e r  R a t io n a l i s i e r u n g .  Fünf Ab
handlungen. Mit einem Geleitwort von Carl Friedrich von Sie
mens. Jen a : G ustav Fischer 1929. (VJLLl, 103 S.) 8°. 2 JLH. 
(RKW -Veröffentlichungen. [Hrsg. v.] Reichskuratorium  für W irt
schaftlichkeit. N r. 31.) S  B S

Bruno R auecker: D r.: R a t io n a l i s i e r u n g  a ls  K u l t u r 
f a k to r .  Berlin (SW 41): R eim ar Hobbing [1928]. (182 S.) 8°. 
7 JLK, geb. 8 JUC. S  B S
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Betriebsführung. K. H. Fraenkel und W . Eekenberg: H i l f s 
m i t t e l  z u r  B e tr ie b s ü b e rw a e h u n g .*  H ilfsm ittel für Zeit
studien. Geräte zur Ueberwachung von Originalbewegungen. 
Bandschreiber. Kreisschreiber. Schaubildliche Instrum ente. 
[Masch.-B. 7 (1928) Nr. 18, S. 854/7; Nr. 22, S. 1052/9; Nr. 24, 
S. 1157/64.]

Zeitstudien. R e fa -B u c h . E in fü h ru n g  in  d ie  A r b e i t s 
z e i t e r m i t t lu n g .  Hrsg. vom Reichsausschuß für Arbeitszeit
erm ittlung. (Mit 32 Abb.) Berlin: Beuth-Verlag, G. m. b. H., 
1928. (50 S.) 4». Geb. 5 MM. S  B S

Psychotechnik. W alther Schulz: D ie E ic h n u n g s p s y c h o -  
lo g ie  in  d e r  d e u ts c h e n  B e r u f s b e ra tu n g .  Entwicklung und 
Aufgaben der Berufsberatung. Stellung und Aufgaben der E ig
nungspsychologie in der Berufsberatung. Die Prüfreihe des 
Rheinischen Provinzialinstituts. Zusammenfassung. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 6, S. 395/400 (Gr. F : Betriebsw.- 
Aussch. 28).]

A rb e i ts -  u n d  B e ru fsp sy c h o lo g ie . Unter M itarbeit von 
Prof. Dr. med. e t phil. Paul Schilder [u. a.] hrsg. und mit einem 
Vorwort versehen von Privatdozent Dr. F ritz Giese. Halle a. S .: 
Carl Marhold 1928. (VH, 231 S.) 8°. 10 MM. (Handbuch der 
Arbeitswissenschaft. Hrsg. von Privatdozent Dr. Fritz Giese. 
Bd. 5: Objektspsychologie. T. 1.) S  B 5

Rudolf Schindler, Dr.: D as P ro b le m  d e r  B e ru fsa u s le se  
f ü r  d ie  I n d u s t r i e .  Jena: Gustav Fischer 1929. (VI, 62 S.) 8°. 
1,50 MM. (RKW-Veröffentlichungen. [Hrsg. v.] Reichskura
torium  für W irtschaftlichkeit. Nr. 32.) 5  B 5

Statistik. A. Schad: D ie  V e rw e n d u n g  des L o c h k a r te n 
v e r fa h r e n s  in  I n d u s t r ie b e tr ie b e n .*  Die Mittel des Loch
kartenverfahrens. Verwendung. W irtschaftlichkeit. Kosten
frage. [Betriebswirtsch. Rdsch. 5 (1928) Nr. 12, S. 225/30.] 

Sonstiges. H. Euler: E in  o p t is c h e s  V e r fa h re n  z u r  w e it  
s ic h tb a r e n  D a r s te l lu n g  v o n  M eß g rö ß en .*  [St. u. E. 48
(1928) Nr. 50, S. 1756/7.]

Wirtschaftliches.
Allgemeines. Herm ann Bente, Dr.: O rg a n is ie r te  U n w ir t 

s c h a f t l i c h k e i t .  Die ökonomische Gestalt verbeamteter W irt
schaft und ihre W andlung im Zeitalter des gesamtwirtschaftlichen 
Kapitalismus. Jena: Gustav Fischer 1929. (IX , 179 S.) 8°. 7 MM.

D ie  W ir t s c h a f t  des A u s la n d e s  1900 b is  1927. Bearb. 
im Statistischen Reichsamt. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing 
1928. (IX , 910 S.) 4°. 28 MM, geb. 30 MM. (Einzelschritten 
zur S tatistik  des Deutschen Reichs. Nr. 5.) 5  B S

Außenhandel. Philipp Rosenthal, Geheimrat h. c.:
E x p o r ts te ig e r u n g  — e in  b re n n e n d e s  P ro b le m . [Selbst
verlag] (1928.) (23 S.) 4». =  B =

Bergbau. W. Balz: D ie  R u h rk o h le  u n d  ih re  B e d e u tu n g  
fü r  d ie  d e u ts c h e  I n d u s t r i e .  Anteil der Ruhrkohle an der 
gesamtdeutschen Förderung. Inlandsabsatz. Ausfuhr. R uhr
kohle als Verbraucher und Arbeitgeber. Die Ruhrkohle im  Ver
kehr. [R uhr Rhein 9 (1928) Nr. 51, S. 1735/42.]

D ie  M a n g a n e rz -K o n z e s s io n e n  von  T s c h ia tu r i  
(K a u k a su s ) . [St. u. E. 48 (1928) Nr. 50, S. 1766/7.]

Einzeluntersuchungen. Sogemeier: E r n s te  S o rg e n  u n s e re r  
ö f f e n t l ic h e n  F in a n z w ir t s c h a f t .  Notwendigkeit von Spar
maßnahmen, Abbau der Steuern, steuerlichen Gleichstellung der 
freien W irtschaft m it den Betrieben der öffentlichen Hand. 
[R uhr Rhein 10 (1929) Nr. 1, S. 11/4.]

A u fb a u  u n d  E n tw ic k lu n g s m ö g lic h k e i te n  d e r  e u r o 
p ä is c h e n  E l e k t r i z i t ä t s  W ir tsc h a f t .  Hrsg. von der W irtschaft
lichen Abteilung des Bankhauses Schwarz, Goldschmidt & Co., 
Berlin. Wissenschaftliche M itarbeiter: Prof. Dr. Dr. W alther 
W indel, Techn. Hochschule Berlin, und i$)tpl.=;gng. Carl Th. 
Krom er, Kraftübertragungswerke Rheinfelden, Baden. (Mit Abb. 
und K arten.) [München: R. Oldenbourg i. Komm.] (1928.) 
(511, 20 S.) 8°. Geb. 20 MM. " S  B =

A u s lä n d s a n le ih e n  u n d  R e p a r a t io n e n .  Auslandskredit 
und Volkswirtschaft. Die Beratungsstelle für Auslandskredit — 
Reparationen und Wechselkurse. Wissenschaftliche Abhand
lungen von Dr. Herm ann Haas, Dr. Rolf O tt und Dr. Wilhelm 
Holzmann. Mit einem Vorwort von Prof. Dr. Adolf Weber. 
Jena : Gustav Fischer 1929. (X , 256 S.) 8°. 11 MM. (Münchener 
Volkswirtschaftliche Studien. N. F. Hrsg. von W alther Lotz, 
Jakob Strieder [u. a.]. H. 7.) 3  B —

Eisenindustrie. Labouriau: B ra s i l ie n s  E is e n in d u s t r ie .  
[Boletim de In s titu to  de Engenharia Nr. 34 (1927) S. 49/62; 
vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 51, S. 1806.]

Leonidoff: D e r K a m p f  u m  d ie  E is e n e r z e  N o rd 
a f r ik a s .  Schweden, Engländer, Franzosen sind heute die wich
tigsten  W ettbew erber um die Erze Nordafrikas. Besonders 
wichtig ist die Frage für England, das sich daher sehr um die Erze 
in Spanisch-Marokko bemüht. Außerdem sehr rührig Schweden 
in FranzÖ3isch-Marokko und Algier. Verbindung Grängesberg- 
Lothringen. [W irtschaftsdienst 13 (1928) Nr. 48, S. 1972/4.] 

Preise. P r e is e  in  F r a n k r e i c h  f ü r  K o k s , K o h le , 
G ie ß e re i-R o h e is e n ,  H a n d e l s s ta b e is e n ,  H ä m a t i t ,  F e r- 

ro m a n g a n ,  F e r r o s i l iz iu m ,  K n ü p p e l ,  N ic k e lb le c h e , 
B a n d e is e n  u n d  T rä g e r .*  Bildliche Darstellung. [Usine 38
(1929) Nr. 1, S. 9 u. 11.]

P re is e  in  F r a n k r e i c h  f ü r  S c h ie n e n , W a lz d ra h t ,  
G ro b - , F e in -  u n d  v e r z in k te  B le c h e , B a n d e is e n ,  S c h ro t 
1913, 1927, 1928.* Bildliche Darstellungen. [Usine 38 (1929) 

Nr. 2, S. 9 u. 11.]
Verbände. 25 J a h r e  A r b e i tg e b e r - V e r b a n d  d e r  E isen - 

u n d  M e ta l l in d u s t r i e  v o n  R e m s c h e id  u n d  U m gegend , 
(e. V.). (Mit Vorwort von Dr. Legers.) (Mit Abb.) Remscheid 
(1928): Herm ann Krum m . (61 S.) 4°. 3  B 3

Wirtschaftsgebiete. H ubert H erm anns: W o s t e h t  F r a n k 
r e ic h s  E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  h e u te ? *  Entwicklung 
der französischen Eisen- und Stahlindustrie während der Kriegs
und Nachkriegszeit. Statistische Angaben über die Förderung von 
Kohle und Erz, die Rohstoffversorgung allgemein sowie die E r
zeugung von Koks, Eisen und Stahl. Zahl und Kopfleistung der 
A rbeiter; die sozialen Aufgaben des Comité des Forges de France. 
Entwicklung der K raftw irtschaft. Ueber die Anlagen der 
F irm a Schneider in Le Creusot, Société Française des Con
structions Babcock & Wilcox in Paris und P. Girod in Ugine. 
[Gieß.-Zg. 25 (1928) Nr. 20, S. 591/5; Nr. 21, S. 621/8; Nr. 22, 
S. 650/5.]

Max Schlenker: O r g a n is a to r i s c h e  G e m e in s c h a f t s a r 
b e it  d e r  d e u ts c h e n  u n d  ö s te r r e ic h i s c h e n  W ir ts c h a f t .  
Untersuchung, un ter welchen Voraussetzungen und auf welchen 
Gebieten die organisatorischen Verbindungen der deutschen und 
österreichischen Industrie  gefördert werden können. [Ruhr Rhein 
9 (1928) Nr. 47, S. 1608/11.]

H a n d b u c h  d e r  W ü r t t e m b e r g is c h e n  W ir ts c h a f t .  
H rsg .: Dr. jur. A rthur K atz-Foerstner. Mit 171 Abb., 10 Karten
skizzen u. 4 Kunstbeilagen. Berlin-Halensee : Deutscher Handels
und Industrie-Verlag, G. m. b. H ., 1928. (VI, 226 S.) 4°. 20 M^tl,. 
geb. 25 MM. — In h a lt: (E inleitung) Wesen und Aufbau der 
württem bergischen W irtschaft; Verkehrswesen; Exportindu
strien W ürttem bergs; Industriegruppen (darunter, S. 37/70, die 
M etallindustrie); Bank- und Versichervmgswesen; Groß- und 
E inzelhandel; Land- und Forstw irtschaft. 3  B 5

W illy Giesewell, D r.: D ie  W ir t s c h a f t  S c h le s ie n s  in 
s t a t i s t i s c h e n  B i ld e rn .  Hrsg. vom Bund schlesischer Indu- 
rieller, e. V., in Hirschberg i. R. Bearb. auf Grund des auf der 
Deutschen Gartenbau- und Schlesischen Gewerbeausstellung 
Liegnitz 1927 in  der gewerbe-wissenschaftlichen Abteilung ge
zeigten Materials. Berlin (SW 61): R eim ar Hobbing (1928). 
(23 S., 96 Taf.) 4°. 45 MM. S B !

Carl von Neufeldt-Schoeller: D ie  v o lk s w ir ts c h a f t l ic h e  
B e d e u tu n g  d e r  E i s e n p r o d u k t io n  im  n e u e n  B u n d e s 
s t a a t  O e s te r re ic h .  Freiburg i. d. Schweiz 1927: Hermann 
Hodel. (140 S.) 8°. —  Freiburg i. d. Schweiz (Universität), 
Staatswissenschaftl. Diss. S  B S

Zusammenschlüsse. Schulz-M ehrin: D ie  B e tr ie b s g e m e in 
s c h a f t ,  e in e  n e u e  F o rm  d e s  p r o d u k t io n s w i r t s c h a f t 
l ic h e n  Z u s a m m e n s c h lu s s e s .  Die Fabriken verpachten ihre 
Betriebe an eine von ihnen gebildete Gemeinschaft, der auch der 
Verkauf der Erzeugnisse übertragen wird. [Masch.-B. 8 (1929) 
Nr. 1, S. 7/8.]

Verkehr.
Sonstiges. D e u ts c h e r  R e ic h s p o s t- K a le n d e r  1929. 

Hrsg. m it U nterstützung des Reichspostministeriums. Leipzig 
(C Î, Goethestr. 6): Konkordia-Verlag. 4°. [Abreißkalender.] 
4 MM. — Der Kalender g ib t auf 157 B lättern m it guten Bildern 
und kurzem erläuterndem  Text einen vielseitigen Einblick in die 
verschiedensten Tätigkeitsgebiete der Reichspost, und zwar so
wohl in ihren äußeren Verkehr (Kraftomnibusse, Flugzeuge, 
Rundfunk usw.), als auch in ihren inneren Betrieb m it seiner 
im m er weiter ausgestalteten Verwendung von mechanischen 
E inrichtungen. Statistische Angaben und schaubildliche Dar
stellungen schildern die Leistungen im Reichspost- und Tele-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. ]
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graphen verkehr. Ansichten von Postgebäuden, Erholungsheimen 
für die Stephansjünger und ähnliche Darstellungen vervollstän
digen das Ganze. 3  B 3

Soziales.
Allgemeines. E. v. Borsig: G r u n d s ä tz l i c h e  F ra g e n  d e r  

d e u ts c h e n  S o z ia lp o l i t ik .  Unsere H auptaufgabe ist, mit  
allen Mitteln*zu einem Ausgleich des zur Zeit noch vorliegenden 
Mißverhältnisses zwischen Verbrauch und Kapitalbildung zu 
kommen. [Arbeitgeber 19 (1929) Xr. 1, S. 3 7.]

M. Schlenker: D e r A r b e i ts k a m p f  in  d e r  G ro ß e is e n 
in d u s tr ie .  II . H I. [St. u. E . 4S (192S) Xr. 4$, S. 1701/4; 
Xr. 50, S. 1744/9.]

H a n d w ö r te r b u c h  d e r  A r b e i ts w is s e n s c h a f t .  U nter 
Mitwirkung von 280 Fachleuten des In- und  Auslandes hrsg. von 
Privatdozent Dr. F ritz  Giese. Halle a. d. S.: Carl Marhold. 8*. — 
Lfg. 9: Italien — Konservierungstechnik. 1928. (Spalte 2561 
bis 2880.) 9 JIM . 3  B 3

Rudolf Böhmer, ehemals Bezirksam tm ann in Lüderitzbucht: 
D er E rb e  d e r  E n te r b t e n .  München: J .  F. Lehmanns Verlag 
1928. (258 S.) 8». 5M M , geb. 6,50 M E .  3  B =

Alois Egger: D ie  B e la s tu n g  d e r  d e u ts c h e n  W ir t s c h a f t  
d u rc h  d ie  S o z ia lv e rs ic h e ru n g .  Mit 4 Abb. im Text. Jena : 
Gustav Fischer 1929. (VH, 290 S.) 8«. 14 MM. 3  B 3

Arbeitszeit. M[ax] Schlenker: D e r  A c h t s tu n d e n ta g ,  
se in e  D u r c h f ü h r u n g  in  d e n  R e ic h s b e t r i e b e n ?  Die E in 
führung der reinen 4S-Arbeitsstunden-Woehe würde bei den 
Hoheitsverwaltungen des Reiches zu verhängnisvollen Folgen 
für W irtschaft und Volk führen. [R uhr Rhein 9 (1928) Xr. 50. 
S. 1697/1700.]

Arbeiterfrage. M a te r ia l ie n  z u r  A r b e i tn e h m e r b e 
w egung . Berlin: F r. Zillessen (Heinrich Beenken), Dezember 
1928. (84 S.) 88. (Schriften der Vereinigung der Deutschen 
Arbeitgeberverbände. H . 17.) 3  B 3

Löhne. A. Heinrichsbauer: D e r  E is e n k o n f l ik t  in  se in e m  
g ru n d s ä tz l ic h e n  C h a r a k te r .  Die augenblickliche w irtschaft
liche Lage. Verkehrtheiten der Lohnpolitik. Fehler des Schlich
tungswesens. Der S taat als Partei. Gleichgültigkeit der öffent
lichen Meinung. Die sozialpolitischen Auswirkungen des Kampfes. 
Umgestaltung der deutschen W irtschaftsverfassung ? Eisenkampf 
und Politik. [R uhr Rhein 10 (1929) Xr. 1, S. 15 22.]

Unfallverhütung. 2 5 jä h r ig e s  B e s te h e n  d es D e u ts c h e n  
A rb e its s c h u tz -M u se u m s . [Reichsarb. 8 (1928) Xr. 35, 
S. H I  221'3.]

Hans F reund: U n fä l le  a ls  F o lg e n  v o n  . .F e h l le i s tu n g e n “ 
im  S in n e  d e r  P s v c h o a n a lv s e .  [Masch.-B. 7 (1928) Xr. 24, 
S. 1164 5.]

W. Oldemeyer: D ie  G e fa h re n  d e s  e le k t r i s c h e n  S tro m e s . 
[Reichsarb. 8 (¡928) Xr. 35, S. m  225/9.]

R. Sachs: D er F ilm  im  D ie n s te  d e r  U n f a l lv e r h ü tu n g .  
[Reichsarb. 8 (1928) Xr. 35, S. H I  229/31.]

Sack: U n fä l le  d u r c h  f e h le r h a f t e  H a m m e rs t ie le .*  
[Reichsarb. 8 (1928) Xr. 35, S. I I I  223 5.]

Ludwig Teißl: E rm ü d u n g  u n d  A r b e i t s z e i t  a ls  U n f a l l 
v e ra n la s su n g .*  Erwiderung zu obiger A rbeit. [Reichsarb. 8 
(1928) Xr. 35. S. IH  231/7.] ~

Gewerbekrankheiten. Max Grünewald: D ie  g e s u n d h e i t s 
s c h ä d ig e n d e  W irk u n g  g i f t i g e r  G ase  u n d  D ä m p fe . An
zeichen und Verlauf einer Vergiftung durch verschiedene Gase 
und Gegenmittel. [Metall E rz  26 (1929) Xr. 1, S. 17/8.]

Versicherungswesen. G erhard W örner: D ie  s o z ia le  u n d  
p r iv a te  U n fa l l-  u n d  H a f tp f l i c h t v e r s i c h e r u n g  im  i n d u 
s t r i e l l e n  B e tr ie b e .*  Der versicherte Personenkreis in  der 
sozialen Unfallversicherung. Die versicherten Gefahren in der 
sozialen Unfallversicherung. Soziale und private Unfallversiche
rung. Einwirkung der sozialen Unfallversicherung auf den B e
trieb. Unfallverhütung. Die Leistungen der p rivaten  Unfallver
sicherung. Betriebshaftpflichtversicherung. [Techn. W irtsch. 21
(1928) Nr. 12, S. 338/43.]

D ie  d e u ts c h e  S o z ia lv e r s ic h e r u n g  s e i t  1914. (Mit 
einem Geleitwort von K . Kum pm ann.) Essen-Ruhr: G. D. 
Baedeker 1929. (2 Bl., 158 S.) 8°. 8 MM. (Schriftenreihe der 
Arbeitsgemeinschaft der Niederrheinischen Verwaltungsaka
demien. H. 2.) —  Die Schrift g ib t eine umfassende Uebersicht 
über alle Zweige der heutigen Sozialversicherung (Kranken-, In 
validen-, Angestellten-, Alters-, Unfall- und Arbeitslosen-Versiche
rung), ihre wirtschaftlichen Grundlagen, E inrichtungen und 
Leistungen, ihre jüngste Entw icklung und ihre Zukunftsaufgaben.

Die M itarbeiter, die sich in abgeschlossenen Einzeiabhandlungen 
äußern, sind führende Persönlichkeiten der W issenschaft und der 
Versicherungspraxis. 3  B —

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. E. Gentilhom me: E in  B e i t r a g  z u r  

A u s b ild u n g  d e r  W e rk m e is te r .  [W erkst.-Techn. 22 (1928) 
Xr. 23, S. 645/8.]

W . Klecha: D e r  M e is te r . [W erkst.-Techn. 22 (1928) Xr. 23, 
S. 648 50.]

M. Leiding: W e r k m e is te r g e d a n k e n  ü b e r  d a s  W e r k 
m e is te r p ro b le m . Zuschriften von Leiding, Ludwig, Fischer. 
[W erkst.-Techn. 22 (1928) Xr. 23, S. 650/2.]

Hans R upp: V e rsu c h e  m it  A n le rn ü b u n g e n .*  [Tech
nische Erziehung 3 (1928) Xr. 10, S. 99 100; X r. 11, S. 112 4 .] 

Peter Dehen, Dr. der Philosophie und Schreinerm eister: 
D ie  d e u ts c h e n  I n d u s t r i e  w e rk s c h u le n  in  w o h l f a h r t s - ,  
w i r t s c h a f t s -  u n d  b i ld u n g s g e s c h ic h t l i c h e r  B e le u c h tu n g .  
München (X euturm str. 2a): Graphische K unstansta lt A. Huber
1928. (X II. 300 S.) 8«. Geb. 9 MM. 3  B S

Hochschulausbildung. Kessner: D ie  A u s b ild u n g  v o n  
G ie ß e re i in g e n ie u re n  a n  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  
K a r ls r u h e .  Vorschlag der Ausbildung von Gießereiingenieuren 
auf der Grundlage des Maschinenbaus. E rörterung über die W ich
tigkeit hüttenm ännischer und maschinentechnischer Kenntnisse 
für den Gießereibetrieb. [Gieß. 16 (1929) Xr. 1, S. 1/6.]

Friedrich Meyenberg: A u s b ild u n g  d e r  I n g e n ie u r e  a n  
d e n  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le n . Bedeutung des U n te r
richts in den Betriebs Wissenschaften als Grundlage eines kritischen 
Berichtes über die Dresdener Hochschultagung. [Masch.-B. 8
(1929) Xr. 1, S. 3 6.]

Sonstiges. Dehning: D ie  S o rg e  u m  d e n  B e t r i e b s in g e 
n ie u r .  [Technische Erziehung 3 (Í92S) X r. 12, S. 121 2.]

D e u ts c h e  W e r k s tu d e n te n  in  A m e rik a . B ericht über 
die Leverkusener Tagung der aus Amerika zurückgekehrten 
W erkstudenten, 7./8. Jun i 1928. Hrsg. von der W irtschaftshilfe 
der deutschen Studentenschaft. Berlin und Leipzig: W alter de 
G ruyter £  Co. 192$. (XV. 118 S.) 8*. 5 M M . —  (Schriftenreihe 
des Studentenwerk. Zeitschrift der studentischen Selbsthilfe
arbeit. Hrsg. von der W irtschaftshilfe der deutschen Studenten
schaft. H. 1.) 3  B 3

Sonstiges.
D ie  V o r t r ä g e  a u f  d e m  i n t e r n a t i o n a l e n  G ie ß e r e i 

k o n g r e ß in  B a rc e lo n a . Auszüge aus den Vorträgen L. Thom as: 
Verbesserung der Betriebsm ethoden zwecks Verbilligung; V. 
P rever: Technisch-wissenschaftliche Organisation der Gießereien; 
J .  Coll-Soriano: Schnelle Berechnung der Selbstkosten von Guß
eisen; J .  Cannameras-Gonzalo: Die Notwendigkeit der Form sand
prüfung; G. Masson und H. Com per e : Ueber Form sandprüfung; 
R . Moldenke: Neuzeitliches Gußeisen und seine Verbesserung; 
A. G. Soto: Ueber m oderne Gußstücke von hoher Festigkeit; A. 
Everest: Das Nickel im Gußeisen; R. Bazant: Mikroskopische 
Studien über den Kinflnß von Phosphor auf das Gefüge von 
geglühtem  E isen; Dresden und S. H . Stoffel: Versuche über die 
Adhäsion von in Gußeisen eingegossenen Stäben; Joaquín  Ferrer 
Figueras: Die W ärmebilanz des Kuppelofens; Antonio L a fo n t: 
Die Herstellung von Gußeisen m it Stahlzusatz in  Spanien; C. 
Le ly: Bemerkungen über einen neuen Ofen zum Gießen besonders 
kleiner Stücke in  den Stahlwerken: A. P ortev in : Die K ontrolle 
der Fertigung in der Gießerei; Augustin Plana: Die Untersuchung 
von Gußeisen; Cesar D errano: Vorschläge für M aterialprüfung; 
José Serrat y B onastre: Das Verhältnis der Biegefestigkeit zur 
Zerreißfestigkeit von gußeisernen Probestäben; Isidro Sans 
D arnis: Probestäbe für N ichteisenm etalle; E. Llamas del Toro: 
B ericht über den gegenwärtigen Stand der Prüfverfahren zur 
Bestimmung des Gesamtkohlenstoffs in den Eisenerzeugnissen; 
J . M. E spaña: Terminologie im  Gießereiwesen. [Gieß. 16 (1929) 
X r. 1, S. 6/11; Xr. 2, S. 40/4.]

U e b e r  d ie  T ä t ig k e i t  d e s  V e re in s  d e u ts c h e r  E i s e n 
h ü t t e n l e u t e  im  J a h r e  1928. [St. u. E . 48 (1928) N r. 52 
S. 1809 24.]

F ritz  Goederitz: G ie ß e r e ie r z e u g n is s e  a u f  d e r  I n t e r 
n a t io n a le n  A u to m o b il -  u n d  M o t o r r a d a u s s t e l lu n g ,  B e r 
l in  1928. Kurze Uebersicht über die auf der Ausstellung ver
tretenen Gießereifirmen. Gießtechnisch bemerkenswerte Stücke, 
insbesondere aus Leichtm etall. [Gieß.-Zg. 25 (19°S) \ r  23.
S. 669 73.] "
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 4 vom  24. J an u a r  1929.)

Kl. 7 a, Gr. 12, H  111 402. Vorrichtung zum Warmwalzen 
von Metallen und Legierungen. Dr. Wilhelm Hammer, Frei
burg i. Br.

Kl. 7 a, Gr. 17, A 51 134. Vorrichtung zum Vorholen des 
W erkstückes bei Pilgerschrittwalzwerken. Demag, A.-G., Duis
burg.

Kl. 7 a, Gr. 22, A 53 357. Walzwerk, bei welchem eine oder 
mehrere Arbeitswalzen in einem ausschwenkbaren Körper ge
lagert sind. iSr.-igng. @. i). Gustav Asbeck, Düsseldorf-Rath, 
W ahlerstr. 34.

Kl. 7 a, Gr. 23, G 72 650. W alzenanstellvorrichtung für 
W alzwerke. Andreas Grotkamp, Neunkirchen (Saar).

Kl. 7 a, Gr. 24, A 53 836; Zus. z. Pat. 466 307. S tänder
rollenantrieb bei Walzwerksrollgängen. 5)r.»3ng. 6- I). Gustav 
Asbeck, Düsseldorf-Rath, W ahlerstr. 34.

Kl. 7 a, Gr. 24, S 87 433. Steuerung für den Antrieb von 
Maschinen, die im Um kehrbetrieb arbeiten. Siemens-Sehuckert- 
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 7 a, Gr. 27, Q 1563. Hubrinne m it lose laufenden Gleit
rollen. Bruno Quast, Mettfelder Str. 5, u n d  Friedrich Lomberg, 
W alter-Rathenau-Str. 9, Rodenkirchen b. Köln.

Kl. 10 a, Gr. 7, S 74 778. Koksofen m it Nebenprodukten- 
gewinnung. Semet-Solvay Company, New York.

Kl. 10 a, Gr. 11, O 16 539. Verfahren zum Füllen von Koks
ofenkammern. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, 
Christstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 12, H  113 242. Vorrichtung zur Betätigung der 
Anpreßschrauben bei selbstdichtenden Koksofentüren. Hohen
zollern, A.-G. für Lokomotivbau, Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 10 a, Gr. 17, K  104 294. Koksführungsschild. $r.*3;ng. 
($. f). Heinrich Köppers, Essen, Moltkestr. 29.

Kl. 12 e, Gr. 2, M 102 803. Staubfänger, bei welchem das 
Abscheiden des Staubes aus einem Gasstrom m ittels Fangrinnen, 
Fangschaufeln oder ähnlicher Fangorgane geschieht. Arno Müller, 
Leipzig-Schleußig, Brockhausstr. 15.

Kl. 12 e, Gr. 6, M 104 299. Mit querverlaufenden Auffang
schlitzen für das Abscheidegut versehene Niederschlagselektrode 
für elektrische Gasreiniger. Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt
a. M., Bockenheimer Anlage 45.

Kl. 12 e, Gr. 5, M 105 533. Verfahren zur Ahreinigung von 
endlosen, draht- oder bandförmigen, über Rollen geführten Aus- 
strömelektroden elektrischer Gasreiniger. Metallgesellschaft, 
A.-G., F rankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

Kl. 18 c, Gr. 9, G 66 508; Zus. z. Pat. 454 609. Glühofen zum 
Blankglühen unter Luftabschluß nach Paten t 454 609, bei dem der 
U ntersatz zur Aufnahme des Glühgutes an einem Deckel be
festigt ist. Heinrich Grünewald, Hilchenbach.

Kl. 24 a, Gr. 22, B 134 597. Rostfeuerung für Flam m rohr
kessel m it Drallführung der Flammgase. K arl Böhme, Senften- 
berg (N.-L.), Kalauer Str. 10.

Kl. 24 c, Gr. 1, G 65 856. Verfahren zur unm ittelbaren 
Regeneration der Wärmeenergie von Verbrennungsgasen bei 
Feuerungen. E rnst Grünewald, Barmen-Wichlinghausen, Herzog
platz 4.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
'(F a ten tb la tt .N r. 4 vom  24) J a n u a r  1929.)

Kl. 10 a, Nr. 1 059^612. ReinigungsVorrichtung für K oks
ofentüren. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10 a, Nr. 1 059 924. Druckschraube, insbesondere füi 
Koksofentüren, deren Dichtungsrahmen o. dgl. Hermann Jo  seph 
Limberg, Essen, Olgastr. 3.

Kl. 10 a, Nr. 1 060 145. Koksofentürdichtung. Hermann 
Joseph Limberg, Essen, Olgastr. 3.

Kl. 10 a, Nr. 1060 161. Koksofentür m it Dichtung durch 
einen Druckrahm en.| Herm ann Joseph Limberg, Essen, Olgastr. 3.

Kl. 18 a, Nr. 1 059 511. Panzeranordnung bei Blasformen für 
Industrie-, insbesondere Hochöfen. Dango & Dienenthal, Siegen i.W.

Kl. 18 a, Nr. 1 059 891. Heißwindschieber für Hochofen
winderhitzer u. dgl. m it eingesetzten Gußstücken. Joseph Czmok, 
Bremen, Dr.-W iegand-Str. 11.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und Ein- 
prucherhebung im Patentam te zu B e r lin  aus.

Kl. 18 c, Nr. 1 060 140. Geschweißte oder nahtlos gezogene 
Glühbehälter. Theodor Lammine, Köln-Mülheim, Düsseldorfer 
Str. 41.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 466 145, vom 22. Februar 1927; ausge

geben i m  1.’ Oktober 1928. M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  in  
D ü s se ld o rf . Gießplatte 
zum gleichmäßigen Füllen 
von gruppenweise angeord
neten Blockformen durch 
steigenden Guß.

Jede Gruppe von Block
formen wird m it einem 
Kanalsystem  durch einen 
zu den Form en zentral 
liegenden Verzweigungs
punkt gespeist, und die zur Speisung der Blockgruppen dienenden 
Verteilungsleitungen a sind in einer wagerechten Ebene unter
halb der Kanalsystem e b angeordnet.

Kl. 31 C, Gr. 18, Nr. 466 146, vom 28. Mai 1926; ausgegeben 
am 1. Oktober 1928. G e ls e n k ir c h e n e r  B e rg w e rk s -A k t.-  
Ges., A b te i lu n g  S c h a lk e , in  G e ls e n k irc h e n . Verfahren 
zur Herstellung von Dauerformen fü r  Schleuderguß.

Eine eiserne Dauerfoim wird nach dem Schleudergußver
fahren m it einer Gußeisenschicht von geeigneter Stärke ausge
gossen und bis in die Nähe ihres ursprünglichen Durchmessers 
ausgebohrt.

Kl. 31 b, Gr. 14, Nr. 466 238, vom 29. Ju n i 1926; ausgegeben 
am 3. Oktober 1928. S v e n d  D y h r  in  B e r l in - C h a r lo t te n b u r g .
Rüttelformmaschine mit selbsttätiger Sperrvorrich
tung gegen vorzeitiges Einlassen des Druck
mittels.

Bei Rüttelformm aschinen m it ausfahrbarer 
Preßvorrichtung und gemeinschaftlicher Steuerung 
für R üttelung und Pressung besteht die Sperr
vorrichtung aus einem Hebel b, der durch eine 
vom Laufrad a  des Preßstückes betä tig te  D ruck
vorrichtung in Form  eines abgefederten Kolbens c 
angehoben wird, wenn das P reßstück in  die 
Arbeitslage eingefahren ist und den Handhebel 
dadurch für das Steuerorgan freigibt; dieser wird 
aber bei ausgefahrenem Q uerhaupt von dem 
unter Federdruck stehenden Kolben c se lbsttä tig  in die den 
Handhebel des Steuerorgans sperrende Stellung gedrückt.

KI. 31 c, Gr. 28, Nr. 466 148, vom 10. April 1927; ausgegeben 
am 2. Oktober 1928. D em ag , A k t.-  G es., in  D u is b u rg . MasseJ- 
form-Trommel zur Her
stellung von Masselformen 
in  Sandgießbetten.

Am Umfange der 
Trommel a  sind pendelnd 
aufgehängte Formenstem- 
pel b, c angeordnet, die 
bei der Vorwärtsbewegung 
der Trommel über das 
Sandbett sich vom Augen
blicke des Eindringens 
in den Sand bis zum Aus
heben nur in senkrechter 
Richtung bewegen. Zu diesem Zweck sind die Stempel m it 
Lenkrollen versehen, die in einer K urvenbahn rollen.

KI.31C, Gr.31,Nr.466149,
vom 3. August 1926; ausge
geben am 2. Oktober 1928.
A lf re d  P r e ts c h  in  D ü s s e l 
d o rf . Vorrichtung zum E n t
fernen von Dauerkernen aus 
reihenweise in senkrechter Lage 
gegossenen Hohlkörpern.

Die Dauerkerne a sind an 
ihren unteren Enden durch 
ein Brückenstück verbunden 
und werden aus den auf einer 
gemeinsamen Unterlage b stehenden Form en durch einen an dem 
Brückenstück angreifenden Antrieb nach un ten  abgezogen.

8
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Statistisches.
Kohlenfönierunz des Deutschen Reiches im Monat Dezember 1928- .

D ezem ber 192S J  tn im r bis Dezember 1928

Hrhebangsbezirke Stein
kohlen

s

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen

t

S tá n -
Vnr T»an

t

Braun
kohlen

s

TCrOc*

t

Preßkohlen
aus

S csn -
knhlen

t

Preßkohlen.
aa s

Braun
kohlen

t

Oberbergam tsbezirk: 
Breslau. VIederschlesien . . 483 375 942 110 84 082 9 084 194 957 5 704 456 10 764 376 365 915 153 320 2 463 361
3resIao, Oberschlesien .  . . 1543 177 — 132 654 22 522 — 19 69 7 991 — 1440 570 331 446 —
Kalle ....................................... b 066 6 643 631^ 5 490 1 494 202 65 751 78 851 194 — 60 541 13 139 55
C la u s th a l .................................. 45 789 340 334 8 629 9 109 20 673 555 35») 2 324 301 101 719 107 106 235 229
D o r tm u n d .............................. 3 4S6 099^ — 2 178 511 64 __ U 0  011 752 — 27 794 786 3 142 690 —
Bonn ohne ia a rg ec ie t . . . 904 382*) 4 071 636 258 781 44 685 912 068 10 674 684 47 975 736 2 836 652 534 973 11181 432

Preußen ohne Saargebiet 11 468 888 11 397 711 2 662 657 317 954 2 621 9«» 146 709 984 140 416 107 33 139 642 4  330 675 33 079 077
V orjahr................................... 13 ST4 457 11 923 285 2 881 507 399 888 2 559 159 149 432 814 126 659 956 31 589 «308 4 391 684 30 033 292
B ecnnspektiorscezira:

■Vpinffc-an.................... — 107 033 — — — — 1273 939 — — —
B a v re u th .................................. — »4 311 — __ 3 193 — 701345 — — 49 829
\ m h e r g .......... — 64 043 — _ 13 087 — 733 180 __ — 153 643
Zweibrucke- ......................... 50 — — — — 1429 — — — —

B a re n  ohne Saargebiet .  . 50 225 387 16 280 1429 2 708 464 _ 203 473
Vorjahr .............................. 171 264 136 — — 4 408 2 502 931 — —
Bergamtsbezirk:

7 w ic k a n .................................. 168 512 ---- 20 000 3192 — 1 975 935 — 228 74« 36 132 —
Sroilberg i. E . ...................... 144 652 — — 1 650 _ 1 745 542 — — 13 685 —
D r e s d e n .................................. 26 497 171082 — 1433 10 410 321 195 1 873 399 — 12 661 133 910
L e ip z ig .................................. — 839 725 — — 244 550 — 10 060 886 — — 3 230 380

Sachsen . . . 339 661 1010 307 20 000 6 275 254 960 4 042 672 11 334 285 228 746 68 478 3 364 89»?
Vorjahr .............................. 352 238 963 665 13 295 4 235 250 201 4 032 153 10 753 967 225 393 52 003 3 068 679

Baden .................................. — — — 26 976 — — — — 400 807 —
nmnTippr — 468 S31 — — 218 798 — 5 647 712 — — 2 718 179
H e s s e " ............................. — 44 554 — 6 076 116 — 4-37 138^ — 84 818 2 MS
rb^nnsrhwpig — 378 287 — — 54 970 — 4 013 895 — — 735 560
\"h a lk  . . . — 78 957 — — 3 910 — 1040 558 — — 55 251
Uebriges D eutschland .  .  . 10 260 — 42 548 2176 — 121 729 — 494 T906) 23 201 —

Deutsches Reich (ohne Saar
gebiet) .................................. 11 SIS S59 14 104 534 2 725 205 359 457 3 170 034 150 375 814 166 224159®) 33 863 17S5~> 4 306 980 40 158 478

Deutsches Reich (ohne Saar
gebiet) 1927 ...................... 13 238 400 14 132 518 2 939 459 450 258 3 107 287 153 595 443 150 852 085 32 266 203 4368 511 36 459 237

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsnmfang ohne Saar
gebiet) 1913 ..................... 11 320 534 7 448 631 2 438 438 411170 1 730 057 140 753 158 37 228 «070 31 667 515 6 490 300 21 376 744

Deutsches Reich (a lte r  Ge-
bietsumfang) 1913 . . . 15 599 694 7 448 631 2 674 950 441 605 1 730 057 190 109 440 87 233 084 34 630 403 6 392 510 21 376 744

*) N a c h . J^chsanzeiger** > 'r. 20 vom 2-L Jan u a r  1929. —  *) Davon entfallen  auf i i s  B nhrsebiet rechrsriiemisci. 8 -*29 413 t .  —  ^  D avcn E nhrgeciet 
linksrheinisch 430 49» t- —  *) Davon a a s  G ruben Links der E lbe 4 1 0 3  191 t .  —  *) Einschließlich der Berichtigungen aas den  V crm craren.

Der Eisenerzbergbau Preußens im 3. Vierteljahr 1928 .

Be V erw ertbare, absatzfähige Förderung an Absatz

Oberbergazntsbeairke 
and W irtschaftsgebiete

triebene Beschäf
tig te

Man Brauneisen
s te in  bis 30 % B ot-

son
zasam me"

berecb- berech
ganerz irpat-

stigen berech-
n eter

B eam te ober e isen eisen- Menge V in .
(p reu i. A nteil) 1 • s

-  ZI— = — -U

1 S

I |

und
A rbeiter

3 0 %
Man
gan

t

über
13%

t
1 3 %

t

stein

t

s te in

t

iusen-
erzen

t

Menge

t

Eisen-
in h a lt

t t

ü s e n -
in h a lt

t

gaa-
in h a lt

t

Breslau ........................ ! i 2 359 _ _ __ __ 2)8 563 8 563 4 268 8 458 4 221
Halle i , __ 93 __ — 23 223 — — — 23 223 2 322 21 234 2123 424
C lausthal........................ 9 — 1830 i — — 393 109 — — — 393 109 119 501 368 474 111989 5 889

Davyn entfallen a . d. 
a) H arzer Bezirk
b) S  ubherzyn iscken 

B ezirk (Peine. 
Salzgitter) .  .  . 6 1 751 383156 388156 117 573 364 833 110569 5 690

Dortmund . . 4 277 _ I __ 5 802 — 133 156*) 6 091 1881 5 935 1823 124
Bonn . . . 89 2 11153 63 20 279 45111 493 678 179 224 1310«) 739 665 264106 651 699 253 951 34 278

Davon entfallen a. d. 
• )  Siegerländer- 

W ieder Spateisen
stein-Bezirk . . . S3 1 3152 213 10 424 492 926 15 426 517 989 ISO 672 444331 175 483 30 366

b) Sassauisch-O ber- 
hessiscAen fLahn- 
und D iB -j Bezirk 47 l 2 654 63 1977 34 637 1 752 153 094 1319 192 383 75 085 139 338 79 043 1729

c) Taunus - H uns -
rück-Bezirk . . 4 347 18 089 _ 19 704 28 793 S 349 26 530 3 425 1533

d) W aldeck-Sauer - 
länder B ezirk

Zusam m en in  P reu ß en  
3. V ie rte ljah r 1928 104 4 13 712 63 20 279 467 245 193 67$ 179 357 10 029 1170 651 392 078 1055 800 3 7 4 1Ö7 40 715
2. V ie rte ljah r 1928 110 4 14 164 85 17 913 454 l>*> *37 393 8-5" 10 044 1146 360 381 615 1 080 618 373 189 42 664
1. V ie rte ljah r 1928 112 6 14 749 4 23 458 475 55«) 336 304 179 200 11 705 1 246 221 413 724 1188 593 417 020 48 549

Zus. L  bis 3.V ie rte ljah r 
1928 . 109 5 14 208 152 61650 1396 863 1 5*7 373 525 414 31 778 3 563 232 1187  417 3 325 011 1 164  31« 131 928

— --------------
*) Z .B ei^w es.P ttoB . 76(193$) S. A 75. —  *) D arun te r rim  I Tfn.ni l i l n n d i i n  TITI f Timr i m i  li i n — n t —  49 I f a c u t a e a s M t .
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Die Saarkohlenförderung im November 1928.
Nach der Statistik  der französischen Bergwerksverwaltung 

betrug die K o h le n fö rd e ru n g  des Saargebiets im November 1928 
insgesam t 1 085 470 t ;  davon entfallen auf die s t a a t l ic h e n  
Gruben 1 044 406 t  und auf die Grube F r a n k e n h o lz  41 064 t. 
Die durchschnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 23.74 Arbe.ts- 
tagen 45 729 t. Von der Kohlenförderung wurden 87 077 t  in den 
eigenen W erken verbraucht, 25 911 t  an die Bergarbeiter geliefert 
und 32 078 t  den Kokereien zugeführt sowie 996 875 t  zum Ver
kauf und Versand gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  verminderten 
sich um 56 471 t. Insgesam t waren am Ende des Berichtsmonats 
219 091 t  Kohle und 5193 t  Koks auf Halde gestürzt. In  den eige
nen angegliederten Betrieben wurden im November 1928 22 883 t 
K o k s  hergestellt. Die B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der 
Beam ten 63 156 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der 
Arbeiter unter und über Tage belief sich auf 834 kg.

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Jahre 
1928.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen 
schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen- 
und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Jahre 1928 wie folgt:

S ta n d  d e r  H o c h ö fen

1928
Vor

handen

In
B etrieb
befind

lich

Ge
däm p ft

In  Aus
besserung 

befind
lich

Zum
A nblasen

fertig 
stehend

Lei
s tungs

fähigkeit 
in  24 h 

t

Ja n u a r 30 25 3 2 5625
Feb ru ar . 31 25 — 5 1 5745
März . . 31 26 .— 4 1 5745
April . . 31 26 — 4 1 5745

. Mai . . . 31 26 — 4 1 5745
’ Ju n i . . 31 26 — 4 1 5745
! Ju li . . . 31 25 1 4 1 5845
| August 31 26 — 4 1 5845

Septem ber 31 26 — 4 1 5845
O ktober . 31 26 — 3 5845
Novem ber 31 27 — 3 1 5970

| Dezem ber 31 26 — 4 1 5970

R o h e is e n g e w in n u n g

1928
G ießerei- I Gußwaren 

1 1. Schinel- 
roheisen  j 2ung

t 1 t

Thom as
rohelsen

t

Roheisen
insgesam t

t

J a n u a r  . 18 620 137 520 156 140
i F eb ru a r. 17 830 132 881 150 711

März . . 20 000 148 752 168 752
1 A pril . . 16 400 139 275 155 675

Mai . . 17 000 146 742 163 742
Ju n i  . . 16 600 140 600 157 200
Ju li  . . 17 060 143 392 160 452
A ugust . 17 170 143 820 160 990
Septem b. 16 200 141 901 158 101

j O k to b er. 17 500 151 593 169 093
Novem b. 17 050 151 573 168 623
Dezem b. 17 150 149 555 166 705

Insges. . 208 580 1 727 604 1 936 184

F lu ß s ta h lg e w in n u n g

1928

R ohblöcke Stahlguß

T hom as
s tah l

t

s à â j .
«  g h d

t

E lek tro 
s tah l

t

b a 
sischer

t

saurer

t

F luß 
s tah l
ins

gesam t

t

Ja n u a r  . 127 630 39 763 1 257 524 169 174
F eb ru a r . 127 102 37 020 1 099 521 165 742

' M ärz . . 139 489 41 301 1 066 554 182 410
j A pril . . 121 720 38 128 1 093 458 161 399
| Mai . . . 128 174 40 621 986 518 170 299

J u n i .  . . 128 230 41 752 1 195 634 171 811
Ju li  . . . 130 060 41 418 1 103 511 173 092
A ugust . 130 762 42 331 1 047 531 174 671
Septem b. 120 340 40 073 1 054 524 161 991
O ktober . 142 138 45 771 1 112 568 189 589
N ovem ber ^ lß ß  733 40 143 1 053 507 x) 178 436
Dezem b.. 129 000 43 931 1 018 488 174 437

Insgesam t 1 561 378 492 2522) 13 083 6338 2 073 051

2) Berichtigte Zahlen. z) D arunter 11 567 t  E lektrostahl.

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Jahre 19281).
--------------------------------------------- Ganzes

Okt. Nov. Dez. J a h r
1928

t t t t

Halbzeug, zum Absatz bestim m t . . 2) 13 292 11 361 11 571 174 704
E ise n b a h n o b e rb a u s to f fe ...................... 22 114 17 211 18 716 210 673
Formeisen (über 80 mm Höhe) und U ni

25 681 22 939 283 409versaleisen ........................................... 21 502
Stabeisen und kleines Formeisen unter

45 057 483 22844 336 39 849
11 816 11 393 13 218 121 879

W a l z d r a h t ............................................... 15 328 16 093 14 589 169 268
Grob-, M ittel-, Feinbleche und Weiß

13 649 183 500bleche ................................................... 17 349 15 576
Böhren [gewalzt, nahtlose und ge

6 478 6 117 74 730schweißte2)) ........................................... 6 795
Rollendes E isenbahnzeug ..................... — — — —
S ch m ied es tü c k e ....................................... 460 354 501 4 138
Andere F ertigerzeugn isse ..................... 187 — 1 258

Insgesam t 2)153 179 143 996 1 146 357 1 706 787

1) Nach den sta tistischen Erhebungen der Fachgruppe der E isen  schaffenden 
Industrie  im  Saargebiet.

2) B erichtigte Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Dezember 1928.

November
1928

Dezember
1928

Ganzes Jah r 
1928

Kohlenförderung ..................... t
K o k se rz e u g u n g ..........................t
B rik e tth e rs te llu n g ..................... t
Hochöfen im  Betrieb Ende des
M o n a t s ...........................................
Erzeugung an :

R o h e is e n .................................. t
F lu ß s ta h l .................................. t
S ta h lg u ß .................................. t
F ertigerzeugn issen ................. t
Schweißstahlfertigerzeugnissen t

2 327 730 
499 410 
172 050

56

331 470 
330 310 

9 800 
290 430 

16 070

2 174 710 
515 420 
167 910

56

345 280 
323 480 

9 840 
287 790 

13 470

27 635 630 
5 926 600 
1 952 890

3 885 320 
3 820 540 

113 560 
3 373 380 

173 720

Spaniens Außenhandel im Jahre 19271).

E infuhr A usfuhr
Gegenstand 19262)

t
1927

t
1926

t
1927

t

M ineralische Brennstoffe . . 875 867 2 004 799 162 190 21 637
Koks ...................................... 88 601 208 049 885 95
B r i k e t t s .................................. 47 740 59 471 — 751
E i s e n e r z .................................. 250 1 805 1 856 975 4 757 549
M a n g a n e rz .............................. 2 452 3 268 35 340 80 204

Eisenu.E isenw aren  a ller A rt 
darun ter:

171 767 218 892 1 706 481

Roheisen u. Eisenlegierungen 6 427 20 474 152 9
A l t e i s e n .................................. 57 128 101 664 22 297
R ohstahl und Halbzeug . . 20 411 17 340 — 9
S ta b e is e n .................................. 17 173 24 005 3 12
S c h ie n e n .................................. 6 799 6 568 1 1
Bleche .................................. 18 372 16 358 12 15
W e iß b le c h .............................. 3 711 7 363 — 44
D r a h t ...................................... 4 471 3 824 — 3
R ö h re n ...................................... 8 163 7 621 — 3
B a n d e i s e n .............................. 2 489 1 774 — 1
Achsen und R äder . . . . 4 930 3 626 — 6

Von der Eisenerzausfuhr gingen u. a. nach: den Niederlanden 
1 337 038 t ,  die höchstwahrscheinlich zum größten Teil für 
Deutschland bestim m t sind, G roßbritannien 2 442 3541, Deutsch
land 675 936 t, Frankreich 218 573 t, den Vereinigten Staaten 
21 310 t  und Belgien 42 736 t.

Polens Außenhandel im Jahre 19273).

E infuhr A usfuhr

1926
t

1927
t

1926
t

1927
t

K o h l e ...................................... 41 305 60 143 14 281 061 11 094 507
Koks ...................................... 63 346 168 906 124 226 120 579
B ra u n k o h le .............................. — 11 10 —

B r i k e t t s .................................. 17 561 18 053 31 396 10 958
E i s e n e r z .................................. 203 355 588 164 82 744 91 500

R o h e is e n ................. .... 2 197 8 516 8 656 11 275
Eisenlegierungen .................
Yorgewalzte Blöcke, Luppen

2 287 9 168 7 522 6 493

usw........................................... 362 1 560 2 255 65 1
S c h ie n e n .................................. 3 507 6 651 683 12 781
Stab- und Formeisen . . . 
Eisen- u. Stahlbleche, darunter 

Weißbleche, verzinkteBleche

7 214 8 487 18 593 38 762

usw............................................ 5 619 10128 26 401 62 806
Eisen- und S tah ld rah t . . . 361 715 2 250 2 835
Röhren aus Eisen u. S tabi . 3 871 2 278 26 528 39 123

1) Nach Comité des Forges de France, Bull. 4071 (1928).
2) Teilweise berichtigte Zahlen.
3) Nach Comité des Forges de France, Bull. N r. 4069 (1928).
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’Weltgewinnung an Roheisen und Rohstahl in den Jahren 1927 
und 1928.

Die von uns veröffentlichten Zahlen über die Roheisen- und 
Rohstahlgewinnung Rußlands für die Jahre  1926/27 und 1927/281) 
bleiben nach einer Mitteilung der Handelsvertretung der U. d. S.
S. R. in Deutschland h in ter der W irklichkeit zurück. Auf Grund 
der Statistik des Obersten Volkswirtschaftsrates werden uns 
folgende Zahlen genannt:

Roheisenerzeugung Rohstahlerzeugung
in 1000 t

1926/27 1927/28 1926/27 1927/28
2961 3280 3592 4153

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Dezember 19282).

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten Staaten hatte  
im Monat Dezember 1928 gegenüber dem Vormonat eine Zunahme 
um 66 171 t, arbeitstäglich dagegen eine Abnahme um 1476 t  zu 
verzeichnen. Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen nahm 
im Berichtsmonat um 3 zu; insgesamt waren 197 von 335 vorhan
denen Hochöfen oder 58,8 % im Betrieb. Im  einzelnen stellte 
sich die Roheisenerzeugung, verglichen m it der des Vormonats, 
wie folgt:

N ov. 1928 3) Dez. 1928 
(in  t  zu 1000 kg)

1. G esam terzeugung................................... 3 357 530 3 423 701
darunter Ferrom angan u. Spiegeleisen 39 432 35 094
Arbeitstägliche E rzeu g u n g .................  111 917 110 441

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften. 2 714 536 2 726 287
3. Zahl der H o c h ö fen ..............................  337 335

davon im F e u e r ................................... 194 197
Insgesamt wurden nach den Erm ittlungen der „ Iro n  Trade 

Review“ im abgelaufenen Jah re  38 437 049 t  Roheisen erzeugt 
gegen 36 869 738 t  im Jah re  1927 und 39 726 556 t  im Jahre  1926. 
Die a r b e i t s t ä g l ic h e  Erzeugung bezifferte sich im Jahresdurch
schnitt 1928 auf 105 019 t  gegen 101 013 t  im Jah re  1927 und 
108 840 t  im Jahre  1926.

Unter Zugrundelegung einer vom American Iron  and Steel 
Institute zum 31. Dezember 1926 erm ittelten  Erzeugungsmöglich
keit an Roheisen von rd. 52 201 500 t für 1927 und zum 31. Dezem
ber 1927 von rd. 50399400 t  für 1928 stellte sich die tatsächliche 
Roheisenerzeugung im Vergleich zur Leistungsfähigkeit wie fo lg t:

*) Vgl. St. u . E . 49 (1929) S. 25. — 2) Nach Iron  Trade 
Rev. 84 (1929) S. 168 u. 174. —  3) Berichtigte Zahlen.

1927 1928 1927 1928
% % % %

Januar . . . 71,2 67,8 Ju li . . . . 67,7 73,2
Februar . . 74,7 73,6 August . . 67,6 74,4
März . . . 79,8 76,1 Septem ber . 65,9 75,2
April . . . . 81,2 78,0 Oktober 64,5 79,3
Mai . . . 77,7 78,3 November . 63,0 81,1
Jun i . . . . 73.2 76,0 Dezember . 61,8 80,2

Die S t a h lh e r s t e l l u n g  nahm  im Berichtsm onat gegenüber 
dem Vormonat um 247 849 t  oder 5,7 % ab. Nach den B erichten 
der dem „American Iron and Steel In stitu te“ angeschlossenen 
Gesellschaften, die 94,68 % der gesamten amerikanischen R oh
stahlerzeugung vertreten , wurden im Dezember von diesen Ge
sellschaften 3 862 642 t  Flußstahl hergestellt gegen 4 097 305 t  im 
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten S taaten ist 
auf 4 079 681 (November 4 327 530) t  oder bei 25 (26) Arbeits
tagen auf täglich 163 187 (166 443) t  zu schätzen und be träg t 
dam it etw a 85,20 % der Leistungsfähigkeit der Stahlwerke.

Im  Dezember 1928, verglichen m it dem vorhergehenden 
Monat und den einzelnen Monaten des Jahres 1927, wurden fol
gende Mengen Stahl erzeugt:

D em  „A m erican  Iro n  and  
Steel I n s t i tu te “  ange
schlossene G esellschaften  
(94,68 %  der R o h s tah l

erzeugung)

G eschätz te  L e is tung  
säm tlicher S tah lw erks

gesellschaften

1927 1928 
(in  t  zu

1927 
1000 kg)

1928

Januar . . . 3 645 133 3 839 457 3 850 512 4 055 193
Februar . . 3 666 457 3 891 376 3 873 039 4 110 029
März . . . . 4 362 063 4 336 004 4 607 836 4 579 640
April . . . . 3 969 705 4 138 855 4 193 372 4 371 414
Mai . . . . 3 892 680 4 043 253 4 112 007 4 270 441
Jun i . . . . 3 362 107 3 600 539 3 551 539 3 802 851
Ju li . . . . 3 081 764 3 666 538 3 255 401 3 872 558
August . . 3 364 934 4 019 485 3 554 526 4 245 337
September . 3 144 037 3 989 763 3 321 183 4 213 944
Oktober . . . 3 189 638 4 471 033 3 369 353 4 722 257
November . . 3 007 590 4 097 305 3 177 047 4 327 530
Dezember . . 3 054 207 3 862 642 3 226 292 4 079 681

Nach der obigen Zusammenstellung wurden in den Vereinigten 
Staaten im Jahre  1928 insgesamt 50 650 875 t  R ohstahl erzeugt 
gegen 44 092 107 t  im Vorjahre. Arbeitstäglich durchschnittlich 
belief sich die Erzeugung des Berichtsjahres auf 162 865 t  gegen 
141 776 t  im Jahre  1927. Im  Jahresdurchschnitt waren die W erke 
zu 85,03 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt. Der höchste Be
schäftigungsgrad war im Oktober m it 91,32 % , der niedrigste im 
Jun i m it 76,37 % zu verzeichnen.

Wirtschaftliche Rundschau.
Das Urteil des Reichsarbeitsgerichtes im Eisenkampf.

Die Berufung des Arbeitgeberverbandes für den Bezirk der 
Nordwestlichen Gruppe gegen das U rteil des Landesarbeits
gerichtes Duisburg vom 24. November 19281) ist am 22. Januar 
vor dem Reichsarbeitsgericht als der höchsten entscheidenden 
Stelle verhandelt worden. Das Reichsarbeitsgericht fällte nach 
mehr als vierstündiger Beratung folgendes Urteil:

Das Urteil des Landesarbeitsgerichtes Duisburg vom 24. 
November 1928 wird aufgehoben. Die Berufung der Beklagten 
gegen das Urteil des Arbeitsgerichtes Duisburg vom 12. No
vember 1928 wird m it der Maßgabe zurückgewiesen, daß die 
Entscheidung folgenden W ortlaut h a t:

Der in der Streitsache der Parteien  ergangene und für v e r
bindlicherklärte Schiedsspruch vom 26. Oktober 1928 ist nichtig. 
Die Kosten des Rechtsstreites werden den Beklagten auferlegt. 

In  der Begründung heißt es u. a .:
Den Grund, daß der Schiedsspruch ein auf der Stimme des 

Schlichters beruhender, also nicht von der Schlichtungskammer 
erlassener Spruch sei, ha t das Reichsarbeitsgericbt nicht als 
durchschlagend erachtet. Es legt m it dem Landesarbeitsgericht 
den Paragraphen 21, Abs. 5, Satz 4 der Ausführungsverordnung 
dahin aus, daß, wenn eine Mehrheit nicht zu erzielen war, der 
Schlichter m it seiner Stimme den Ausschlag geben kann, auch 
dann, wenn er m it seiner Meinung allein steht. Es erachtet 
aber diese Ausführungsbestimmung als m it dem Paragraphen 5, 
Absatz 4, Satz 1 der Schlichtungsverordnung in W iderspruch 
stehend und durch die Verordnung des Reichsarbeitsm inisters 
zur Ausführungsbestimmung nicht gedeckt, weil der Paragraph 
eine Entscheidung der Schlichtungskammer, also eine W illens
bildung dieser Kam m er voraussetzt.

*) Siehe St. u. E. 48 (1928) S. 1703.

Dem Nichtigkeitsgrund, daß der Schiedsspruch in  den noch 
geltenden Rahm entarifvertrag j vom 16. Mai 1927 eingegriffen 
und dessen Bestimmungen abgeändert h a t, h a t das Reichs
arbeitsgericht stattgegeben. Es n im m t einen E inbruch in den 
R ahm entarifvertrag I I ,  H I  durch Ziffer 1 des Schiedsspruches 
und einen Einbruch in H , 1 und I I  des R ahm entarifvertrages 
durch Ziffer 2 des Schiedsspruches an.

Das Reichsarbeitsgericht m ißbilligt die Auffassung des 
Berufungsgerichtes, wonach die Schlichtungsbehörden be
fähigt seien, in bestehende Tarifverträge einzugreifen, sofern sie 
im höheren staatlichen Interesse zur Herbeiführung des A rbeits
friedens geboten erscheinen und erachtet als schlichtungsfähige 
Sachen nur einen Gesam tinteressenstreit über Gegenstände, 
die nicht bereits durch Verträge rechtlich bindend gere
gelt sind.

Eine praktische Bedeutung für die Lohn egelung kom m t dem 
Urteilsspruch nicht m ehr zu, da sich beide Parteien  der E n t
scheidung Severings von vornherein vorbehaltlos unterworfen 
hatten . Um so höher ist dafür seine rechtliche und  sittliche 
W ichtigkeit einzuschätzen.

Das oberste deutsche Gericht, das in  seiner Besetzung m it 
drei Berufs- und zwei Laienrichtern volle Unparteilichkeit gewähr
leistet, ha t m it allen jenen von verantwortungsloser Seite gegen 
die Unternehm er geschleuderten und von einer kritiklosen Menge 
aufgegriffenen Anwürfen aufgeräum t, die Arbeitgeber h ä tten  
einen Tarifbruch begangen, sie hä tten  gegen die S taatsau to ritä t 
gekäm pft und sie hä tten  das Schlichtungswesen beseitigen wollen. 
Ausdrücklich ha t das Reichsarbeitsgericht anerkannt, daß der 
Schlichter allein keinen Schiedsspruch fällen kann, sondern daß 
hierfür eine W illensbildung der Schlichtungskamm er nötig is t;

*
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ausdrücklich h a t es anerkannt, daß der Joettensche Schiedsspruch 
in einen bestehenden Tarifvertrag eingegriffen hat, und hat die 
Auffassung bestätigt, daß jeder E inbruch in  einen bestehenden 
Tarifvertrag einen Schiedsspruch nichtig m acht und daß die 
Gerichte befugt sind, die Schiedssprüche daraufhin nachzuprüfen, 
ob ein Einbruch vorliegt. Der Standpunkt der Arbeitgeber in 
diesen Fragen ha t sich m ithin als völlig berechtigt erwiesen, 
Schiedsspruch und dam it auch Verbindlichkeitserklärung sind 
nichtig gewesen und ein Tarifvertrag ist daher nicht zustande ge
kommen. W enn sich die Unternehm er gegen einen S taatsakt zur 
W ehr gesetzt haben, dessen Gültigkeit ihnen von Anfang an höchst 
zweifelhaft erschienen war, so ist das ihr gutes Recht gewesen und 
der Vorwurf von einem Angriff auf die S taatsautorität fällt auf 
die zurück, die ihn erhoben haben, in erster Reihe auf den Reichs
arbeitsm inister Wissell. E r  hat durch seine kurzsichtige, aus 
Parteileidenschaft geborene Stellungnahme im Arbeitskampfe 
dem Ansehen des Staates in W ahrheit starken Abbruch getan, 
s ta tt  in Ansehung seines hohen Amtes in erster Reihe dafür e in 
zutreten, daß dem Staate sein Charakter als unparteiische oder 
besser als überparteiliche Stelle bewahrt blieb. Wissell hat es 
anscheinend nicht für nötig befunden, die ihm vor der Verbind
licherklärung wohl bekannten rechtlichen Einwände der U nter
nehmer nachzuprüfen, er ha t sie einfach beiseite geschoben. 
Niemand wird bestreiten können, daß sich in dieser Haltung des

Reichsarbeitsministers ein ungewöhnlicher Mangel an \  erant- 
wortungsgefühl bekundet.

Auch Severing, der „unparteiische Schlichter“ , ist durch das 
U rteil des Reichsarbeitsgerichtes bloßgestellt. Severing hat 
sich bekanntlich bemüßigt gefühlt, den Unternehm ern gegenüber 
den Schulmeister zu spielen und ihnen für ihre „Unbotm äßigkeit *■ 
eine „pädagogische Lektion“ zu erteilen, indem er den Joetten- 
schen Schiedsspruch für den Dezember in K raft setzte. W ir 
haben bereits an dieser Stelle unsere Verwunderung darüber aus- 
gedrückt, daß der Minister nicht eine etwaige spätere Desavou
ierung durch das Reichsarbeitsgericht befürchtet habe, als er sich 
zu diesem Schlag ins Gesicht der Arbeitgeberschaft entschloß. Der 
Schlag ist je tz t m it verdoppelter W ucht auf Severing und die von 
ihm vertretenen Mächte zurückgefallen. Wissell und Severing 
haben einseitig für eine Partei, für ihre Partei, Stellung genommen 
und zu deren Gunsten ihre A utoritä t eingesetzt. W as aber sagt 
die öffentliche Meinung dazu ? Sie hat diese Vorgänge verzeichnet. 
W ir dürfen das heute nach all den schweren Vorwürfen, die in einem 
Teil der Presse erhoben worden sind, m it Genugtuung feststellen. 
Es herrscht heute in weiten Kreisen K larheit darüber, daß das Ver
halten der Bürokratie des Reichsarbeitsm inisterium s wie auch 
die kleinliche Geste Severings —  um ein W ort Talleyrands zu ge
brauchen — schlimmer als ein Verbrechen war, nämlich eine 
Dummheit.

Reparationsagent und Eisenbahnkommissar zur Lage der Reichsbahn.
Die letzten’Berichte des Eisenbahnkommissars vom 2. Dezem

ber und des Generalagenten für Reparationszahlungen vom 22. 
Dezember 19281) verdienen in Ansehung der kommenden E nd
regelung der Reparationsfrage besondere Beachtung. Es e r
scheint daher zweckmäßig und notwendig, den Inhalt der beiden 
Berichte in seinen wesentlichsten Punkten zu kennzeichnen und 
zu diesen oder jenen Ergebnissen — soweit wir sie für bedenklich 
oder auch abwegig halten — Stellung zu nehmen. Allerdings 
lag dem Verfasser beim Abschluß dieser Zeilen der Bericht des 
Eisenbahnkommissars noch nicht vollständig im W ortlaut, aber 
doch in  einem zusammenfassenden Auszuge vor, der zur ersten 
W ürdigung der Darlegungen schon genügen dürfte.

Eine der wichtigsten Fragen ist die der T r a g fä h ig k e i t  d e r  
g e g e n w ä r t ig e n  R e p a r a t io n s b e la s tu n g  für die Reichsbahn. 
H ierzu führt der Eisenbahnkommissar u. a. aus, daß im Jahre 
1927 die Personalausgaben 51,8 % der Gesamteinnahmen aus
gem acht hätten. Fü r sächliche Aufwendungen seien 30,7 % aus
gegeben worden, während der reine Betriebsüberschuß 17,5 % 
betragen habe. Hiervon seien nur 11,7 % für den Dienst der 
Reparationsschuldverschreibungen beansprucht worden. Die 
Personalausgaben im letzten Vorkriegsjahr hätten  dagegen 44 %, 
die sächlichen Ausgaben 28 % betragen. Der R est von 28 % wäre 
Betriebsüberschuß gewesen. An die Stelle des Dienstes der durch 
die Inflation verschwundenen früheren Schulden sei nunmehr der 
D ienst der Reparationsschuldverschreibungen getreten. Diesel 
D ienst umfasse nur 2,4 % des Kapitals und sei daher als eine 
vollkommen vernünftige Belastung zu tragen. Aus einem weiteren 
Vergleich der Kapitalverpflichtungen der Deutschen Reichsbahn 
m it den Zahlungen, welche die ausländischen Bahnen für ihren 
Schuldendienst und ihre Gewinnanteile zu bewirken haben, zieht 
der Kommissar den Schluß, daß die D e u tsc h e  R e ic h s b a h n -  
G e s e l ls c h a f t  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  w en ig  b e la s t e t  sei.

Der Generalagent für Reparationszahlungen ve rtritt auf 
Grund des Berichts des Eisenbahnkommissars folgenden Stand
punk t:

„ D e r  J a h re s o e ric h t des E isenbabnkom m issa rs verze ichne t d ie vo r
läu figen  E rgebnisse der B etriebsfU hrnng der G esellschaft w ährend der 
e rs ten  neun  M onate des K alenderjah res  1928. E r  w eist d a rau f h in , daß  
d as  J a h r  1928 sich  du rch  größere S ta b i li tä t  in  der P ro d u k tio n  k enn 
ze ichnet, u n d  d aß  d ie Z unahm e d e r E in k ü n fte  der E isenbahn  n ic h t im  
g le ichen Tem po an g e d au e rt h a t .  N ich tsdestow eniger lagen  die V erein
n ahm ungen  aus dem  G ü te rv erk eh r w ährend des Z eitraum es J a n u a r  bis 
S ep tem b er 1928 u m  2,1 % h öher a ls  die fü r  d ie en tsp rechende Z eitspanne 
von  1927, w äh rend  d ie E rträg n isse  aus dem  P ersonenverkeh r in  den gleichen 
M onaten  6,6 %  h ö h er w aren a ls  1927, u n d  d ie sich  au f 3844 M ill. JIM 
bez iffernden  G esam teinnahm en  fü r  d ie  e rs ten  neun M onate von 1928 
wiesen eine S teigerung  von  3,1 % im  V ergleich m it dem  näm lichen  Zeit
ra u m  von 1927 auf. D ie V erausgabungen  fü r  B etriebszw ecke e rre ich ten  
w äh rend  d e r e rs te n  neun  M onate von 1928 eine G esam tsum m e von 3218 
M ill. u n d  ü b e rsc h rit te n  um  9,5 %  d ie  der ers ten  n eun  M onate von 1927, 
u n d  zw ar h a u p tsä ch lich  info lge der E rh ö h u n g  der A usgaben auf P ersonal
k o n to , w elche sich  n ac h  V eransch lagung  der G esellschaft fü r das volle 
J a h r  1928 a lle in  au f 436 M ill. beziffern w ird . . . Die B etriebszah l der 
D eu tschen  R e ichsbahn -G ese llschaft, welche im  Ja h re  1925 85,13 % , 1926 
81,06 % u nd  1927 82,53 %  b e trag en  h a t ,  h a t s ich  b isher im  J a h re  1928 
a u f 83,7 %  g este llt.

Im  v ie rten  P la n ja h r  h a t  d e r von der R eichsbahn -G ese llschaft fü r  den 
D ien st ih re r  R ep a ra tionsschu ldve rsch re ibungen  zu  zah lende B etrag  seinen

')  Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 109/13.

H ö ch s ts tan d  von  660 M ill. JIM. e rre ich t, d ie s ich  aus V erzinsung  zum  S a tz e  
von 5 %  u nd  T ilgung  zum  Satze von  1 %  au f d ie im  N am en  u n d  In te resse  
der G läub igerm äch te  von dem  T reu h än d er fü r  d ie d eu tsc h en  E isenhahn 
ob ligationen  in  V erw ahrung  geha ltene  G esam tm asse von  11 M illiarden  
E isenbahnob ligationen  zusam m ensetzen . Die G esellschaft h a t  w ährend 
des ganzen Ja h re s  ih re  V erp flich tungen  p ü n k tlich  e rfü llt. Sie h a t  w eiterhin 
fü r  d as  R eich  d ie B eförderungssteuer e ingehoben , au s deren  A ufkom m en 
290 M ill. JIM im  J a h r  an  den  G eneralagen ten  regelm äßig  g ez ah lt sind. 
D er Saldo des A ufkom m ens der B efö rderungssteuer in  H öhe von e tw a 
314 M ill. JIM is t  a n  d ie R eicbsreg ierung  au sg eza h lt w orden. W ie der 
K om m issar bem erk t, n im m t d e r D ien st d e r R ep a ra tio n so b lig a tio n en  d ie  
S telle  der früheren  K ap ita lsch u ld  der G esellschaft ein , w elche im  Gefolge- 
der In f la tio n  verschw unden  is t .  D ie besag ten  D ien st au f se inem  H öchst
s ta n d  bezeichnende Sum m e von 660 M ill. im  J a h r  w ird  im  G eschäftsjahr 
1928, wie der K om m issar he rv o rh eb t, 12,8 % des v eran sch lag ten  G esam t
einkom m ens von 5160 M ill. oder den G egenw ert von  Z insen au f d a s  K ap ita l 
der G esellschaft zum  S atze von  e tw a  2,4 %  ausm achen .

W ährend der le tz ten  verflossenen  sechs M onate b a t  d ie D eutsche 
R eichsbahn-G ese llschaft, te ilw eise d an k  der w eiterh in  erfo lg ten  Tarif
erhöhungen  sowie auch  d an k  der a llm äh lich en  E in se tzu n g  einer vervo ll- 
kom m neten  F inan zk o n tro lle , e ine w esen tliche V erbesserung  ih re r F inanz
lage zu erzielen  v erm och t, u n d  d ie E n tw ick lu n g  ih re s  B etriebes a ls  G anzes 
b e s tä tig t vo llau f d ie im  vorigen B erich t ausgesprochene A nsich t, d aß  die 
D eutsche R eichsbahn -G ese llschaft d u rch  d ie von  ih r  erz ie lten  Ergebnisse 
b isher re ich lich  den Bew eis d a fü r e rb ra c h t h a t ,  d aß  sie, fa lls  sie eine vor
sich tige F in an zp o litik  befo lg t u nd  fa lls  d ie der R eichsreg ierung  vorbehaltenen  
R ech te  der U eberw achung  u nd  K o n tro lle  n ic h t so au sg eü b t w erden, daß 
ih re  F äh ig k e it zu r E rz ielung  eines angem essenen u n d  vern ü n ftig en  E rtrag s  
aus ih rem  K ap ita l b ee in träc h tig t w ird , d u r c h a u s  d a z u  in  d e r  L a g e  
i s t ,  d ie  v o l l e  J a h r e s l a s t  f ü r  d e n  D i e n s t  i h r e r  R e p a r a t i o n s 
s c h u l d v e r s c h r e i b u n g e n  z u  t r a g e n  . . .“

Diese Schlußfolgerungen erscheinen uns verfehlt und überdies 
keineswegs ausreichend begründet. Denn es sind viele Ueber- 
legungen ganz oder z. T. unberücksichtigt geblieben, die nach 
unserem Dafürhalten deutlich erkennen lassen, daß das Reichs
bahnunternehm en die Reparationslast, wie sie je tz t geregelt ist, 
nicht zu tragen in der Lage ist. Vielleicht handelt es sich hier aber 
überhaupt mehr um eine rein politische Zweckfeststellung als um 
ein sachliches Prüfungsergebnis. W ir empfinden in dieser Hinsicht 
nämlich deutlich politische Zusammenhänge und  gewisse Rück
sichtnahmen des Reparationsagenten und Eisenbahnkommissars 
auf die bevorstehenden Verhandlungen über die Endregelung der 
Reparationsfrage. Vielleicht konnte m an auch von den beiden 
ausländischen Herren kaum erw arten, daß sie die Reparations
belastung der Reichsbahn als zu hoch oder doch wenigstens in 
dieser oder jener R ichtung als bedenklich bezeichneten. Daß 
sie aber im  Gegenteil deutlich die Belastung als n icht zu hoch 
erk lärt haben, muß Anlaß geben, auf folgende Gesichtspunkte 
m it aller Deutlichkeit hinzuweisen, die u. E. e rst ein wirklich 
sachliches Prüfungsergebnis ermöglichen können:

Schon die Gutachter, die v o r 'Ja h ren  der Dawes-Gesetz- 
gebung die Unterlagen für die Eisenbahnbelastung geliefert 
haben, sind zum Teil von irrigen, zum Teil von unzureichenden 
Voraussetzungen ausgegangen. Sie haben etwa gesagt: Bei 
einem Anlagekapital der Reichsbahn von 26 Milliarden 1 Milli
arde Ueberschuß herauszuwirtschaften, bedeutet nu r eine sehr 
geringe Verzinsung des Anlagekapitals. Das müsse mindestens 

_ von einem anständigen gewerblichen Unternehm en verlangt 
[werden. Auch vor dem Kriege hä tten  die deutschen Bahnen 

„m it leichter Mühe“ ungefähr 1 Milliarde jährlich heraus- 
gewirtschaftet, obwohl damals nach dem „verkehrten“ Grund
satz gearbeitet worden wäre, zunächst auf die Hebung der W irt
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schaft zu achten und dann erst auf die Erzielung von Ueber- 
sehüssen. W enn die Reichsbahn eine Jahreseinnahm e von 
4 Milliarden (heute bekanntlich über 5 Milliarden) habe, so genüge 
schon die Erzielung einer Betriebszahl vonjJO (d. h. von lÖO JLK  
E innahme bei 80 JLK  Ausgabe) vollständig dazu, um  den 
Ueberschuß zu erzielen, der zur Deckung der Reparationsschuld 
notwendig se i

Man ersieht daraus, daß sich die ausländischen Gutachter 
schon damals in  ungefähr denselben Gedankengängen bewegt 
haben, wie wir sie ¡je tz t wieder vorfinden. Auf dem gekenn
zeichneten Vergleich m it der Vorkriegszeit, den der Generalagent 
in anderen Zusammenhängen übrigens nicht angestellt wissen 
will, beruht in  erster Linie die Höhender heutigen Dawes-Belastung 
der Reichsbahn. Gerade dieser Vergleich ist aber grundsätzlich 
aus folgenden Gründen falsch:

1. Vor dem Kriege stand Deutschland im  Zeichen einer 
innerlich gesunden und ¿blühenden W irtschaft. Unsere heutige 
W irtschaft befindet sich dagegen in  sehr schwerem Kam pf um 
ihr Dasein.

2. Gute W irtschaftsjahre sind imm er gute Eisenbahnjahre 
gewesen. Die Lage der Reichsbahn ist vollkommen abhängig 
von der jeweiligen W irtschaftslage. Es ist ein Unding, bei 
solchen zwangläufigen Beziehungen der Reichsbahn eine in  
ih re r  H ö h e  g le ic h b le ib e n d e  Belastung aufzuerlegen, also 
gänzlich unabhängig von der jeweiligen W irtschafts- und 
Finanzlage des Unternehmens. Schon in  den Jah ren  vor dem 
Kriege, in  denen fast durchweg eine Aufwärtsentwicklung 
unserer wirtschaftlichen Lage festzustellen war, schwankte die 
Rente der deutschen Eisenbahnen zwischen 4,6 und 6,3 % . 
Um so falscher ist es, bei der heutigen, völlig ungeklärten Lage 
und weiteren Entwicklung unserer W irtschaft eine f e s te  Be
lastung des Reichsbahnunternehmens zu wählen

3. Ein Vergleich m it den .VorkriegsVerhältnissen ist auch 
deswegen nicht am Platze, weil die Deutsche Reichsbahn- 
Gesellschaft durch die Gebietsverluste Deutschlands infolge 
der Friedensdiktate sehr wichtige Ueberschußbezirke verloren 
hat. Geht m an von den Verkehrszahlen des Jahres |1913 aus, 
dann bedeutet allein der Ausfall der elsaß-lothringischen und 
saarländischen Bahnen für die deutschen Eisenbahnen einen 
Verlust von 9853 Mill. tkm  oder von 58 Mill. t  beförderter Güter. 
Hinsichtlich der tkm  handelt es sich h ier um  einen Ausfall von 
rd. 15 % und hinsichtlich der beförderten Tonnen um einen 
Ausfall von rd. 11 % des Gesamtverkehrs!

4. Hinzu kommt noch, daß die (Eisenbahnen in  der Nach
kriegszeit m it ganz besonderen Schwierigkeiten zu kämpfen 
haben, die in  der Vorkriegszeit nicht oder kaum  bestanden. 
Es sei nur verwiesen auf den seit dem Kriege sehr verstärkten 
W ettbewerb des Kraftwagens und Flugzeuges, der schon bisher 
für die Reichsbahn zu jährlich m ehreren 100 jMill. JLK Ein- 
nahmeausfallen geführt hat. Die weitere Ausdehnung der 
anderen Beförderungsmittel ist noch gar nicht zu übersehen.

Der vom Eisenbahnkommissar angestellte Vergleich der 
Reparationsbelastung der deutschen Eisenbahnen m it den K apital- 
verpflichtungen der ausländischen Bahnen ist auch deswegen 
größtenteils abwegig, weil in n e r e  u n d  ä u ß e re  S c h u ld e n  
s c h a rf  v o n e in a n d e r  g e t r e n n t  w e rd e n  m ü sse n . S taats
sekretär a. D. V o g t, Berlin, h a t in  diesem Zusammenhang ge
legentlich der Verhandlungen der Friedrich-List-Gesellschaft 
am 29. Oktober 1927 in Berlin ausgeführt:

„D er H auptunterschied liegt auf einem ganz anderen 
Gebiete, nämlich dem, daß, abgesehen von der Dividende für 
die in  deutschen H änden befindlichen Vorzugsaktien, alles 
das, was die Reichsbahn über ihre Selbstkosten herausw irt
schaftet, der deutschen W irtschaft entzogen wird, während die 
Hunderte von Millionen Ueberschüssen der früheren S taats
bahnen — es waren ungefähr ebensoviel wie je tz t die R epa
rationslast — wieder der W irtschaft zugeführt werden konnten 
und zugeführt worden sind.“

W erden bei Beurteilung der Tragfähigkeit der E isenbahn
reparationslast alle vorstehend gekennzeichneten Gesichtspunkte 
berücksichtigt, und w ird w eiterhin beachtet, wie sich diese 
Belastung zum Beispiel auf die Höhe der G ütertarife auswirkt, 
so liegt es u. E. auf der H and, daß d ie  h e u t ig e  R e p a r a t i o n s 
b e la s tu n g  d e r  R e ic h s b a h n ,  die sich auf die Vorkriegs
verhältnisse s tü tz t, in  k e in e r  W e ise  g e r e c h t f e r t i g t  o d e r  
in  ih r e r  d e r z e i t ig e n  R e g e lu n g  u n d  H ö h e  t r a g b a r  is t .  
Es bleibt Vorbehalten, diese Auffassung noch besonders an H and  
geeigneten Zahlenmaterials zu belegen und zu erhärten.

Ueber die a llg e m e in e n  T a r i f e r h ö h u n g e n  d e r  R e ic h s 
b ah n  vom Oktober 1928 äußern sich Generalagent und Eisen

bahnkommissar zunächst dahin, daß hierfür in  erster Linie die 
E rhöhung der Dienstbezüge der Reichsbahnbeam ten vom  1. Okto
ber 1927 verantw ortlich sei. Vom Standpunkt der deutschen 
W irtschaft sei die Erhöhung der Eisenbahntarife natürlich 
bedauerlich. Tatsächlich wäre jedoch schon bei den allgemeinen 
Heraufsetzungen der Gehälter und Löhne die Tariferhöhung als 
etwas Unverm eidbares erschienen. Die Reichsbahn habe sogar 
viele Monate lang die Reichsregierung darauf hingewiesen, daß 
aus diesem Anlaß erhöhte Tarife erforderlich sein würden. Der 
Generalagent führt weiter aus:

„ D as  a n  d ie R eicüsreg iem ng^gericlite te  M em orandum  vom  20. O kto
b e r 1927 le n k te  g le ich fa lls  d ie A ufm erksam ke it a u f  d ie  w ahrschein liche 
N o tw end igke it höherer .E ise n b ah n ta r iie . fa lls  d ie reg ierungsseitigen  Vor- 
sch lage au f höhere B esoldungen u n d  B u h eg e h ä lte r  in  d ie  W irk lichkeit 
u m gese tz t w erden so llten . D ie E n tsch e id u n g  Bdes jE ise n b a h n g e rie h ts  u nd  
die sich  d a rau s  e rgebenden  T a riferhöhungen  m üssen  da her  in  dem  L ich te  
b e trach tec  w erden, d aß  sie n ic h ts  ¿weiter g e ta n  haben , a ls  d ie  unausw eich 
lich en  F o lgeerscheinungen d e r voraufgegangenen  A ktion  der R egierung 
se lb st i n  berücksich tigen . S elb st nach  erfo lg ter T a rifh in au fse tau n g  e r
sch e in t, wie d e r K om m issar in  se inem  B e ric h tib e m e rk t , d e r allgem eine 
S tan d  d e r P ersonen- u n d  G ü te r ta r ife  im  V ergleich m it dem  allgem einen  
P re iss tan d  i^ D e n tsch lan d ^ a ls  du rch au s  n ic h t überm äß ig  hoch- D er K om m is
sa r  b em erk t w eiterh in , „d ie s  sei d ie  einaige E rh ö h u n g  bei den  G ü te rta rifen  
se it E rr ic h tu n g  d e r G esellschaft. E s h abe  n ic h t d en  A nschein , d aß  sie  einen  
e rn s tl ich en  E ln flnß  au f d ie V erkehrsen tw ick lung  aa sü b en  k ö n n e" . „ Im  
ü b rig e n " , f ä h r t  e r  fo r t, „ l ie g t G rund  au der A nnahm e vor, d aß  d ie G esell
sch a ft bei D urch fü h ru n g  e iner v e rnün ftigen  W irtsch a ftsp o litik , wie das 
B eieh sb ah n g erich t sie em p fieh lt, in  den  n äc h sten  J a h re n  ih re  A usgaben 
decken  k an n , ohne e rn eu t au dem  M itte l e in er T a rife rh ö h u n g  greifen  au 
m üssen . B ed ingung  h ie rfü r i s t  a lle rd in g s, d aß  ih r  n ic h t neue , unv o rh er
gesehene L a sten  au fe rleg t w erden, d ie ih re  persön lichen  oder sach lich en  
A usgaben  v erm ehren  u n d  d as  G leichgew icht ih re s  B e trieb sh aus ha lts  
s tö ren  w ürd en ."

W ie aus vorstehenden Ausführungen ersichtlich ist, sind die 
Gründe für die allgemeine Tariferhöhung vom Generalagenten 
und Eisenbahnkommissar durchaus zutreffend gekennzeichnet 
worden. Auch hier w ird  nochmals die reine Zwangläufigkeit des 
Geschehens hervorgehoben, daß  übertriebene innenpolitische 
Eingriffe in  die Reichsbahnwirtschaft auf dem Gebiete der Ge
halts- und Lohnsteigerungen letzten  Endes eben zur Schaffung 
zusätzlicher E innahm en durch Anziehen der Tarifschraube führen 
müssen. Größtenteils nicht bekannt w ar bisher die Tatsache, 
daß die Reichsbahn schon vor Durchführung der Beam tengehalts
erhöhung vom 1. Oktober 1927 die Reichsregierung rechtzeitig 
und ernstlich auf die schwerwiegenden Folgen einer solchen 
Maßnahme für die Höhe der Eisenhahntarife  aufmerksam gemacht 
hat. Dabei erklärte s. Z t. der damalige Reichsfinanzm inister, 
daß die Besoldungserhöhungen keinesfalls zu Preissteigerungen 
o. dgl. Anlaß geben sollten und könnten.

Nach Ansicht des Kommissars sollen die Tariferhöhungen 
nichts Uebertriebenes darstellen, „d a  die neuen Sätze sich im  
Vergleich m it den anderen Ländern in  K raft befindlichen und 
auch im  Verhältnis zu der Indexzahl der Preisgestaltung in  
Deutschland vorteilhaft ausnehmen“ . Dieser Ansicht kann 
vielleicht noch zugestim mt werden, wenn m an lediglich die 
Personentarife ins Auge faßt. Die Gütertarife, die die weitaus 
größte wirtschaftliche Bedeutung haben, sind jedenfalls in  
Deutschland beim Vergleich m it den F rachtenstand im  Ausland 
zu hoch. Das g ilt im  besonderen für die G ü te r t a r i f l a g e  d e r  
w e i ta u s  m e is te n  V e r b r a u c h s s to f f e  u n d  E rz e u g n is s e  
d e r  E is e n h ü t t e n in d u s t r i e .  Es sei n u r auf die neueste E n t
wicklung der Dinge in  England und auch in  F rankreich verwiesen. 
W ir behalten uns vor, auf diesen Vergleich demnächst an dieser 
Stelle noch besonders zurückzukommen. Jedenfalls steht fest, 
daß sich die Dawes-Belastung der Reichsbahn auch auf dem Ge
biete des Gütertarifwesens stark  in  der R ichtung ausw irkt, daß 
eine Tarifpolitik „zur Förderung der deutschen Volkswirtschaft“ 
leider schon seit Jahren  nicht m ehr so möglich ist, wie es vor dem 
Kriege der Fall war und wie es heute in  noch w eit verstärktem  
Maße no ttu t.

Zuletzt soll noch auf die Stellungnahme des Generalagenten 
zu den A u s  g a b e n  d e r  R e ic h s b a h n  f ü r  A n la g e z u w a c h s  
eingegangen werden. Es w ird dort etwa ausgeführt: Infolge der 
sich der Beschaffung der erforderlichen K apitalien entgegen
stellenden Schwierigkeiten sei die Gesellschaft genötigt gewesen, 
diese Ausgaben auf dringlich notwendige B auten zu beschränken, 
um der Verkehrsentwicklung Genüge zu tu n  und  in  ihrem  Betriebe 
den technischen Fortschritten  zu folgen. F ü r das Geschäftsjahr 
1928 würden sich die Gesamtausgaben für Anlagezuwachs- 
rechnung auf ungefähr 354 Mill. JLK  belaufen, die zum Teil aus 
dem E rtrag  der im  Februar 1928 begebenen 200 Mill. Vorzugs
aktien, zum Teil aus Sonderdarlehen und Bewilligungen aus v er
schiedenen Quellen gedeckt werden sollten. F ü r künftige Jah re , 
bis zum Jah re  1936, habe die Reichsbahngesellschaft einen ge
änderten  P lan  aufgestellt, durch den einerseits die Ausgaben auf 
Anlagezuwachs innerhalb der Grenzen ihrer geldlichen Möglich
keiten gehalten und anderseits sichergestellt werden sollte, daß
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die verfügbaren Mittel für die unumgänglichst nötige Arbeit ver
wendet würden. Dem Bericht des Kommissars zufolge berück
sichtigt das Programm in seiner derzeitigen Fassung die zu er
wartenden Schwierigkeiten der Geldbeschaffung und nimm t im 
Vergleich m it früheren Plänen starke Drosselungen der Ausgaben 
für Anlagezuwachsrechnung vor. „Die Gesellschaft“ , sagt er, 
„ h a t vor allem eine Anzahl großer Bauvorhaben nochmals durch
geprüft, von denen viele zu umfangreich angesetzt waren und 
über die augenblicklichen Bedürfnisse hinausgingen.“ Das Aus
gabeprogramm nehme eine Neueinteilung der Anlagezuwachs
aufwendungen vor. Diese Kapitalinvestitionen seien nunmehr in 
zwei Posten eingeteilt worden. Der erste umfasse die Veraus
gabungen für Neubauten, bei welchen man die Ertragsfähigkeit 
für die Gesellschaft annähernd bestimmen könne. Der zweite 
erstrecke sich auf die Ausgaben für notwendige Verbesserungen 
der Einrichtungen und der Ausstattung, wie z. B. die Verstärkung 
des Oberbaues und der Brücken, die Vervollkommnung des 
rollenden Eisenbahnzeugs und die Einführung von Sicherheits
einrichtungen. Diese Ausgaben seien nämlich nicht einer so 
genauen Untersuchung vom Standpunkt der wahrscheinlichen 
Ertragsfähigkeit zugänglich.

Mit diesen Aeußerungen über den Anlagezuwachs beschränkt 
sich der Generalagent im wesentlichen auf die Wiedergabe ta t 
sächlicher Verhältnisse. Die sehr weitgehende Beschneidung des 
Anlagezuwachsprogramms ist natürlich von erheblichen Ein-

Nach einem Bericht von G. B. S a n so m  und H. A. M a c ra e 1) 
wurden im Jahre 1927 in Japan 32 954 918 t  K o h le  gefördert 
gegenüber 31 426 549 t  im Jahre  1926.

Die E rz e u g u n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l  wird in ihrer 
Entwicklung durch die geringe heimische Erzförderung und 
Kokserzeugung gehemmt. Nach amtlichen Angaben wurden 1926 
in Japan  130 420 t, in Korea 387 717 t  und in der Mandschurei 
566 543 t, also insgesamt 1 084 680 t  E is e n e rz e  gefördert. E in
geführt wurden im Jahre  1927 aus China 507 000 t ,  aus den 
Straits Settlements 440 000 t  und aus Korea 126 000 t. Insgesamt 
standen also in runden Zahlen folgende Erzmengen zur Ver
fügung: 1924: 1 666 000 t, 1925: 1 775 000 t, 1926: 1 874 000 t. 
Im  Jahre 1927 dürfte der Bedarf etwa 2 Mill. t  betragen haben. 
Japan ist also ungefähr zur Hälfte seines gegenwärtigen Eisen
erzbedarfes vom Auslande abhängig. Die sich hieraus ergebenden 
Nachteile m ußte Japan  besonders in den letzten zwei, drei Jahren 
infolge der W irren in China erfahren, da während dieser Zeit 
namentlich die Beschaffung von Eisenerz von Hanyehping und 
anderen Gruben im Yangtsze-Becken unmöglich war. Um den 
Ausfall auszugleichen, wurden im Jahre 1927 wachsende Mengen 
von den Straits Settlements bezogen.

An R o h e is e n  wurden im Jahre  1926 hergestellt: in Japan 
selbst 821 832 t, in Korea 115 036 t, in der Mandschurei 198 143 t, 
insgesamt 1 135 011 t. Eingeführt wurden im gleichen Jah re: 
aus China 3796 t ,  Großbritannien 7595 t, Schweden 238 t ,  den 
Vereinigten Staaten 102 t ,  Britisch-Indien 227 628 t, aus den 
übrigen Ländern 160 281 t, insgesamt 399 640 t. Hinzu kamen 
4055 t  Eisenlegierungen, hauptsächlich aus Großbritannien. Der 
Rückgang der E infuhr aus China und der steigende Bedarf macht 
neuerdings in wachsendem Maße die japanische Eisen- und Stahl
industrie abhängig von fremdem Roheisen, hauptsächlich aus 
Britisch-Indien. Die Einfuhr für 1927 läß t dies deutlich erkennen. 
Von einer Gesamteinfuhr aus fremden Ländern (ausschließlich 
Korea) von ungefähr 570 000 t  Eisen und Stahl (Roheisen, R oh
blöcke, Knüppel, vorgewalzte Blöcke usw.) kamen ungefähr 
260 000 t  aus Britisch-Indien und 195 000 t  aus der Provinz 
Kwantung, während die Einfuhr aus China nur 6000 t  betrug, die 
fast gänzlich aus der Mandschurei stam m ten. Im  Jahre 1927 war 
auch eine Zunahme der E infuhr verschiedener Sonderroheisen
sorten aus Großbritannien und Deutschland festzustellen, obwohl 
diese Mengen im Verhältnis zur Gesamteinfuhr nur klein waren. 
In  den Jahren  1926 und 1927 wurden ebenfalls bedeutende Mengen 
Schrot eingeführt, und zwar 80 000 und 230 000 t. Die Ver
hältnisse sind jedoch so schwankend, daß es schwierig ist, m it 
einiger Sicherheit den durchschnittlichen jährlichen Bedarf an 
Roheisen für Japan  festzustellen. Soweit Japan selbst in Be
trach t kom m t, berechnete sich der Bedarf für 1926 folgender
m aßen: Erzeugung in Japan  821 832 t, E infuhr 508 412 t, zu
sam men 1 330 244 t, abzüglich Ausfuhr 4686 t, bleiben als Ver
brauch 1 325 558 t. Die eigene Erzeugung deckte m ithin etwa 
62 % des Bedarfes. In  1927 betrug jedoch die Einfuhr rd. 500 0001 
ausschließlich K orea; dazu kom m t die ungewöhnlich große E in 

flüssen auf den Beschäftigungsgrad der beteiligten Lieferindustrien. 
Ob ganz abgesehen davon die Drosselung des Bauprogramms 
nicht in diesem oder jenem Punkte sogar bedenklich ist, kann 
nicht ohne weiteres beurteilt werden, weil die Einzelheiten über 
die Aussetzung und Ausführung der früheren Bauvorhaben nicht 
bekannt sind. Jedenfalls glauben wir annehm en zu können, daß 
die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft in dieser Beziehung eine 
Auswahl getroffen hat, die m it den tatsächlichen Bedürfnissen 
des Unternehmens, die entscheidend sein müssen, noch ver
einbar ist.

W eitere wichtige Punkte des Reparationsberichts (Stellung
nahme zur Abschreibungspolitik usw.) sollen vorläufig über
gangen werden. W ir werden aber später noch besonders darauf 
zurückkommen. Dr. W. Ahrens.

Von der Deutschen Rohstahlgemeinschaft. —  Der aus Ver
tretern  der Eisen schaffenden und Eisen verarbeitenden Industrie 
bestehende Ausschuß ha t folgende W e l tm a r k tp r e i s e  erm itte lt, 
die für Ausfuhrlieferungen im Monat F e b r u a r  gelten sollen:

JLH JUC
Rohblöcke . . . . 85 Stabeisen . . . 125
Vorblöeke . . . . 92 Bandeisen . . . 128
K n ü p p e l ................. 101 W alzdraht . . . 125
P la t in e n ................. 102 Grobbleche . . . 128
Formeisen . . . . 102 Mittelbleche . . 136

Stahl in Japan.
fuhr von Schrot, so daß m an den jährlichen Bedarf an Roheisen 
auf rd. 1,5 Mill. t  berechnen kann; m it anderen W orten: Japan 
muß etwa ein D rittel seines gegenwärtigen Roheisenbedarfes aus 
fremden Ländern beziehen und muß, um selbst 1 Mill. t  Roheisen 
herzustellen, über 2 Mill. t  Eisenerz verfügen. Von diesen 2 Mill. t 
kann es ungefähr 1 Mill. t  aus Ländern beziehen, die unter seiner 
Aufsicht stehen, der R est muß aus frem den Ländern bezogen 
werden. Dies sind nur annähernde Zahlen, aber sie geben ein all
gemeines Bild der Lage. Es h a t natürlich n icht an Versuchen 
gefehlt, die Lage der erzeugenden und weiterverarbeitenden 
Industrien zu heben. So wurde z. B. im Jah re  1927 ein Gesetz 
in Erwägung gezogen, die japanische Eisen- und Stahlindustrie 
durch Schutzzölle auf Roheisen und Stahl an Stelle der gegen
wärtigen Vergütungen zu unterstützen. Dieser Gesetzentwurf 
kam seinerzeit infolge der Auflösung der Volksvertretungen 
Anfang 1928 nicht zur Ausführung, jedoch w ird  seine W ieder
aufnahme in irgendeiner Form erw artet.

Nach den amtlichen Angaben b e träg t die jährliche Leistungs
fähigkeit der japanischen Hochöfen 1 462 680 t, deren Steigerung 
jedoch erforderlich ist, wenn m an die Einfuhr von Roheisen 
herabmindern will. Hinderlich ist dabei allerdings der Mangel 
an guten Kokskohlen, von denen im Jah re  1927 etw a 300 000 t  
aus China eingeführt werden m ußten.

Die S ta h le r z e u g u n g  wuchs von 773 000 t  im Jahre  1917 
auf 1 506 000 t  im Jahre  1926, verzeichnete m ithin eine jährliche 
Zunahme von etwa 10 % ; tro tz  der Schwierigkeiten, m it welchen 
die Stahlindustrie zu kämpfen hat, ist m it einer günstigen W eiter
entwicklung zu rechnen. Die folgende Zusammenstellung gibt 
den jährlichen Verbrauch an den hauptsächlichsten Walzwerks
erzeugnissen im eigentlichen Japan  selbst wieder:

Erzeugung | E infuhr | Verbrauch 
im  Ja h re  1926

t  1 t  1 t

Stabeisen, Rund- u. Vierkanteisen
Fein- und G ro b b le c h e .................
W a l z d r a h t ..............................
S c h ie n e n ..............................
R ö h re n ..................................

597 000 
280 000 

21 000 
174 000 

42 500

278 000 
261 000 
118 000 

94 000 
52 000

837 750 
525 000 
139 000 
239 000 

86 000

l ) Vgl. Iron  Coal Trades Rev. 118 (1929) S. 38.

Für 1927 und 1928 liegen noch keine Zahlen vor, der Verbrauch 
hat im Jahre  1927 jedoch sehr stark  zugenommen.

*  **
Wie uns aus Japan noch m itgeteilt wird, scheint der lange 

geplante A u s b a u  d e r  A n s h a n  H o c h o fe n a n la g e  der Süd
mandschurischen Eisenbahn zum Stahl- und Walzwerk nun end
gültig gesichert, da die ersten 400 000 Yen für die Vorarbeiten 
Anfang November 1928 bewilligt worden sind. Um unnötigen 
W ettbewerb von den Pi ivatstahlw erken des Hauptlandes Japan 
fernzuhalten, hat man sich auf folgendes Erzeugungsprogramm 
geeinigt: 100 000 t  Platinen, 60 000 t  Walzeisen' 50 000 t  Grob- 
und Mittelbleche, 10 000 t  Feinbleche.

Die vorhandene Hochofenanlage besteht aus zwei 250- bis 
300-t-Oefen amerikanischer B auart, die augenblicklich um einen
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weiteren Ofen von 500 t  ebenfalls amerikanischer Bauart er
weitert wird. Der Koks wird auf einer eigenen Kokerei ans chine
sischen und mandschurischen Kohlen erzeugt. E r ähnelt dem 
deutschen Saarkoks. Zur Verfügung steh t ein sehr stark  kiesel
haltiges Erz in großen Mengen aus einem Umkreis von 9 Meilen, 
das in einer umfangreichen Anlage, nach eigenen Entw ürfen des 
Werkes gebaut, aufbereitet w ird. Die Gestehungskosten des auf
bereiteten Erzes lassen auf eine wirtsch.-ftliehe Verhüttung 
schließen. Eeuerfeste Baustoffe und Zuschlag m ittel sind im 
engeren und weiteren Umkreis vorhanden. Das W erk liegt an 
der Südmandschurischen Bahn etw a zwei Bahnstunden von 
Uukden und etwa sechs B ahn-tunden von dem Verschiffungs
hafen Dairen im  japanischen Pachtgebiete Kwantung entfernt.

Auf dem K iu s h u - S ta h lw e r k ,  das im Jahre  1917 bis 1919 
von der Firm a Yasnkawa auf der südlichen Hauptinsel neben dem 
Kaiserlichen Stahlwerk gebaut, aber wegen Rückgangs der 
Wirtschaftslage und fallender Eisenpreise infolge des Auslands- 
wettbewerts nicht in Betrieb kam , wurden M itte November 192S 
die vorhandenen drei feststehenden 50-t-Siemens-Martin-Oefen 
und die von Amerika gelieferte Grobblech-, die mittl- r?  Profil
eisen- und Stabstraße erstm alig in Betrieb gesetzt. Das W erk ist 
von den Kaiserlielien Stahlwerken für 280 000 Yen jährlicher 
Pacht übernommen worden und wird un ter deren Leitung be
trieben. Nach einem vorläufigen Programm sollen jährlich er
zeugt werden: 96 000 t  R ohstahl und aus diesem 70 000 t  W alz- 
seug. hiervon 30 000 t  Mittel- und Feinbleche.

Nach einem V o r a n s c h la g  sind für 1929 folgende W a lz  - 
w e r k s - E r z e u g u n g s q n o te n  f ü r  d ie  j a p a n i s c h e n  H ü t t e n 
w erk e  festgelegt worden:

A. K a is e r l ic h e  S ta h lw e r k e  m it  K iu s h u  S e ik o  (von
Yasnkawa gepachtet).

L  Stabeisen. W in ie l. TT-Eisec. T r ä g e r ....................................  392 000 t
3. Halbaeng ......................................................................................  113 ÜOO t
3 .  W a l z d a r n r ..................................................................................................................   S S  0 0 0  t
4. Grob and  M it te lb le c h e ............................................................  200 000 t
5 .  Feinbleche  .............................................................................  30 OOO t
6. le ic h te  S c h ie n e n .........................................................................  30 Q00 t
T. Schwere Schienen .................................................................. 20n OöO t
S. Verschiedenes .............................................................................  30 OOO t

Zusam m en 1 OöO 000 t

B. P r iv a tb e t r ie b e .
X ip p o n  E o i w a n  (Tokyo) Bohre, Staheisen and  le ich te

P r o f i l e ..............................................................................................  249 000 t
K a m a is h i S e i r e t s a ,  S ta h e i s e n ...............................................  72 000 t
F u j i  S e ik o , S t a h e i s e n ................................................................. 4s 000 t
-Asaco Seiko Tokyo, G r o b b le c h e ................................................ 6 0  »00 t
T o k y o  E o z a i ,  S c a b e is e n   3O<X)0 t
K obe S e ik o , W ainirahT an d  Stabeisen ............................... 102 ÜOO t
O sa k a  S e i t e t s a .  S ta b e is e n    »OOO t
S u m ito m o  S h in d o s b o , B o h r e   As 0041 t
K a w a s a k i D o c k y a rd ,  F ukiai. Grob- an d  M ittelbleche . 133 1 c d  t

Feinbleche   16»» ÙO0 t
A sano  S e ik o , K okara. Staheisen und W alzdrañt . . . .  56 000 t
T o k a i S e ik o , S taheisen . . . . . . . . . . . . . . .  34 000 t
T o k a y a m a  T e p p a n , Feinheche . . . . . . . . . . .  23 000 t
K a k a y a m a , Feinbleche . . . . . . . . . . . . . . . .  10 000 t

P rivatw erke zusammen 1 094 000 t  
Insgesamt veranlagte Erzeugung Japans 3 144 000 t 

Nach den Erfahrungen früherer Jah re  -~ind von obigem Vor
anschlag etwa 10 bis 20 % bei einzelnen W erken abzuziehen, 
so daß m it einer Gesamterzeugung zwischen 1 700 000 und 
1 900 000 t  ZU r e c h n e n  ist.

Buchbesprechungen.
Trinks. W .. Professor des Maschineningenieurwesens am Carnegie 

Institu te  of Technology in P ittsburgh, Pa.. U. S. A.: I n d u 
s t r ie ö f e n .  Berlin: V.-D.-L-Yeriag, G. m. b. H . S*.

Bd. 1. Grundlegende Theorien und Bauelemente. Mit 
2S3 Abb. 1929. (X . 347 S.) Geb. 16 j U ,  fü r M itglieder des 
Vereines deutscher Ingenieure 14.40 JIJ[.

Für das vorliegende W erk, dessen englische Original-Ausgabe 
in  Amerika weit verbreitet und wohl bekannt ist, ha t der Ver
fasser selbst die Uebersetzung ins Deutsche und die Um rechnung 
des angelsächsischen Maß- und Gewichtssystems in das uns ge
läufige metrische übernommen. Das W erk soll ein Schulbuch 
sein, und zwar für Studierende, W ärm eingenieure, Ofenbauer 
und Bztriebsingenieure, die für die Oefen ihres Betriebes In te r
esse haben. Es will die rechnungsmäßige Unterlage zur Be
rechnung von Oefen und deren Betriebsverhältnissen überm itteln 
und gleichzeitig für den Ofenbauer alle bautechnischen Einzel
heiten genau darstellen und beurteilen, um ihm die Mögüehkeit 
einer sinngemäßen Bauweise und die Nachrechnung aller Einzel
heiten zu ermöglichen. Das Buch wendet sich an einen weiten 
Leserkreis und setzt deshalb m it Absicht nur die Kenntnis der 
niedrigen Algebra voraus. Daraus entsteht die Notwendigkeit, 
die verwickelten Vorgänge heim W ärm eübergang, bei der W ärm e
speicherung und beim Hineinwandern der W ärm e in den Stahl in 
Schaubildern so darzustellen, daß die rechnungsmäßig schwer zu 
m eisternden Vorgänge schnell erfaßt und abgegriffen werden 
können, und nur mit einfach gestalteten Formeln gerechnet zu 
werden braucht. Um das Wesen eines Schulbuches zu w ahren, 
verzichtet Trinks meist auf eine eingeh-nde Angabe seiner wissen
schaftlichen Quellen, so daß eine Nachprüfung seiner Rechnungs
unterlagen nicht ohne werteres möglich ist. Daß diese im großen 
und ganzen der heute noch stark  im Fluß befindlichen wärme- 
theoretischen W issenschaft entsprechen, geht daraus hervor, daß  
sie weitgehend m it praktischen Versuchserfahrungen verglichen 
und belegt werden. Trinks gibt für alle baulichen und betrieb
lichen Eigenschaften von Oefen genaue rechnerische Unterlagen, 
so daß auf Grund seines Buches ein Ofen auch wissenschaftlich 
gebaut werden kann; e r ergänzt die wissenschaftlichen Ueber- 
legungen aber durch praktische Anhaltszahlen für den Ofenbau.

Der bisher allein in deutscher Sprache erschienene erste Band 
des Trink-schen Werkes behandelt die grundlegenden Theorien 
und Bauelemente, während der zweite noch nicht übersetzte Band 
praktische Anwendungsgebiete und bauliche Einzelheiten von 
Oefen schildert. Tn der H auptsache werden W ärmöfen behandelt, 
während Hochöfen, Kuppelöfen, Kalköfen usw. gar keine 
E rwähnung finden und auch den Siemens-Martin-Oefen keine 
Sonderbesprechung gewidmet ist: allerdings gilt das für Industrie
öfen allgemein Gesagte naturgem äß wohl auch für Siemens- 
Martin-Oefen. Ueber den In h a lt ist im einzelnen schon früher 
berichtet w orden1).

Das Buch kann allen W ärm estellen und sich m it W ärm e
technik befassenden Studenten und Ingenieuren rum  Studium  
empfohlen werden. G. Bulle.

*) St. u. E. 45 (1925) S. 437; 47 (1927) S. 117.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Mitgliederverzeichnis 1929.
Aul Beschluß des Vorstmdes erscheint Ende Januar 1929 

ein Nachtrag zum Mitgliederverzeichnis 1928. der sämtlichen 
Mitgliedern kostenfrei zugestellt werden wird. 

Die Geschäftsführung.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Andereya, Gustav. D irektor der Verein. Flansehenf. u. Stanz

werke, A.-G., Essen-Bredeney, Am W iesenthal 10.
Annacker, A., D irektor a .D ., Köln-DAlbrück, S trand  ner Str. 130. 
Beekmann, Arnold, 2ipl.*3ng.. Betriebsleiter der Fa. Isolation, 

A.-G., Mannheim, Meerwiesen-Str. 25.
Bohmeyer, F . Johannes, Ing. u. Betriebsleiter, Ergste, Kreis 

Iserlohn, Stahlwerk.
Braun, Hugo, Obering, der Verein. Stahlwerke, A.-G.,

August-Thyssen-Hütte, Ham born a. R hein, R ronstr. 14a.

Brüggemann, August. T tp l.-Jltg ., Stahl- u. W alzwerk Hennigs
dorf, A.-G., Hennigsdorf (Osthavelland». Marwitzer Chaussee 39.

Daursan. Horaet Cortlandi, London S. E. 26 i England . Maybourne, 
Sydenbara.

Einenkel. Armin, itp l.^g rtg ., Anerhammer. Post Aue i. Erzgeb.
Geißler, Theodor, Betriebschef des Mart in w. u .  der Stahlg. der 

Preuß. Bergw.- u. H ütten-A .-G ., H ü tten am t, Gleiwitx, Kron- 
prinzen-Str. 28a.

Goebel. Johannes. Obering, der Fa. Henkel A Co., G. m.
b. H. — A.-G.. BenHi'K Meliesallee 28.

Habbel, Bernhard, T tpL -Jng., R eichspatentam t, Berlin W  62, 
Courbiere-Str. 14.

Hanisch. Hans. J tp l .^ l tg . .  D irektor der A ltos Hom os de Yiseaya, 
Bilha»'». Luchana. Spanien, Chalet.

K laus. Alfred. Betriebsingenieur im Martinw. des Stahlw . Becker. 
A.-G-, Abt. R einholdhütte, Krefeld-Linn. R heinbaben-S tr. 86.

Küttner, Carl, 3?ipL«3ng-, Central Ailov Steel Corp., Canton (O-k 
U. S. A.
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Johannes Görtz f .
Am 28. Dezember 1928 verschied in Hörde im Alter von 

77 Jah ren  der langjährige Leiter der Abteilung Blechwalzwerk des 
Hoerder Vereins, Betriebschef a. D. J o h a n n e s  G ö r tz . Mit ihm 
ist wieder einer aus den Reihen der Hüttenleute dahingeschieden, 
die als Pioniere der Arbeit zu Anfang der Entwicklung der Groß
eisenindustrie in Schurzfell m it Zange und Hebel an Oefen und 
W alzen m itarbeitend gestanden haben, und die ihre praktischen 
Kenntnisse und Fertigkeiten durch rastlosen Fleiß, Energie und 
Selbstfortbildung so zu erweitern gewußt haben, daß sie sich 
bald aus der Arbeiterschar heraus
heben und bis zu leitenden Stellen 
em porarbeiten konnten.

Der Verstorbene wurde am 9. Juli 
1852 in  Steele an der R uhr geboren.
Nach dem Besuch der dortigen Volks
und Rektoratsschule w ar er zunächst 
im Bergmannsberuf tä tig . Diesen je
doch gab er nach einiger Zeit auf 
und widmete sich dem Hüttenfach.
E r arbeitete dann viele Jahre  prak
tisch in den verschiedensten Be
trieben der rheinisch-westfälischen 
H üttenindustrie, wo er infolge seiner 
Fähigkeiten bald von Stufe zu 
Stufe emporstieg. Vom Jahre  1878 
bis 1883 war er auf der D ort
munder Union als Obermeister und 
von 1883 bis 1894 als Betriebs
führer im Blechwalzwerk der Firm a 
Thyssen & Co. in Mülheim an der 
R uhr tätig .

Als in  den Jahren  1892 bis 1894 
die wirtschaftlichen Verhältnisse des 
Hoerder Bergwerks- und H ü tten 
vereins in Hörde geldlich und be
trieblich sehr schwierig waren und es darauf ankam, die 
Betriebe ohne große kostspielige Neuanlagen wieder gangbar 
und ertragreich zu gestalten, erhielt der Verstorbene durch die 
damalige Direktion dieses Werkes im Jahre  1894 den Ruf als Be
triebschef für das Blechwalzwerk in ‘Hörde. In  dieser Stellung 
w ar dem tüchtigen P raktiker und kenntnisreichen Betriebsleiter 
Gelegenheit geboten, seine Fähigkeiten voll zur Entfaltung zu 
bringen. Die ihm gestellte Aufgabe, in kürzester Zeit ohne nen
nenswertes K apital für Neuanlagen den damals zurückgeblie
benen Betrieb wieder leistungsfähig und gewinnbringend zu ge
stalten, war äußerst schwer. U ngeahnt schnell gelang es ihm jedoch, 
die bestehenden Schwierigkeiten zu überwinden, wobei ihm seine 
genauen Kenntnisse des W alzbetriehes und seine glückliche Ver
anlagung im Umgange m it seinen Arbeitern, die in ihm nicht nur

den Vorgesetzten, sondern auch einen verständnisvollen Helfer 
und B erater bei der A rbeit sahen, zu Hilfe kamen. Die Leistung 
seiner Betriebsabteilung erreichte in kurzer Zeit eine bedeutende 
Höhe, und die Güte und Ausführung der Erzeugnisse erfreuten 
sich schnell großer Beliebtheit bei den Verbrauchern und Be
hörden. Ganz besonders w ar dies im Schiff- und Kesselbau der 
Fall, so daß der Hoerder Verein schon bald in erster Reihe der 
Lieferer für diese Industrien stand. Durch seine großen Kenntnisse 
und Erfahrungen, verbunden m it einem verbindlichen gefälligen 

Wesen, h a t der Verstorbene sich viele 
Freunde in den Kreisen der Abnehmer 
wie in  denen seiner Fachgenossen er
worben, und sein R a t wurde überall 
gern gehört und angewandt. Insbeson
dere war er durch lange Jahre  ein 
geschätztes Mitglied der technischen 
Kommission des Grobblechverhandes, 
die es sich zur E hre anrechnete, den 
alten Freund auch nach seinem Aus
scheiden gelegentlich der 100. Sitzung 
noch vor^kurzer Zeit als Gast zu be
grüßen und seinen köstlichen Wor- 
ten  und den Erinnerungen seines 
Lehens zu lauschen.

Seit dem 1. Ju li 1924 befand sich 
der Verstorbene im wohlverdienten 
Ruhestand.

Neben der rastlosen Tätigkeit 
in seinem Beruf fand Görtz immer 
noch Zeit zum Dienst für die Allge
meinheit in S tadt und Gemeinde.
Viele Ehrenäm ter h a t er bekleiden 
dürfen, die er alle m it E ifer und 
Aufmerksamkeit gewissenhaft ver
w altete; ganz besonders war seine

Fürsorge dem Hörder Josefskrankenhause gewidmet, um  dessen
Entwicklung er sieh große Verdienste erworben hat.

So ha t der Verstorbene sowohl in seinem Beruf als
auch im Dienst am Volk stets sein ¡Bestes hingegeben und 
ist nie müde geworden, die ihm gewordenen Aufgaben zu 
erfüllen.

Nachdem seine treue Gattin nach fast 52jähriger glücklicher 
Ehe ihm vor kaum einem Jahre  im Tode vorangegangen war, 
versagten allmählich die K räfte dieses vorzüglichen Mannes, bis 
ihn nun ein sanfter Tod von seinem schweren Leiden erlöste. 
Der große Kreis seiner K inder und K indeskinder stand trauernd 
an der Bahre des allzeit besorgten und treuen Familienoberhauptes, 
m it ihnen eine große Zahl seiner Fachgenossen und Mitarbeiter 
sowie die Mitbürger der S tad t Hörde.

Lavalle, Hubert, Oberingenieur, W yck-M aastrieht (Holland), 
Wilhelminasingel 95.

Malcita, Soji, 3 )r.^ jn9-> Chatsu, Muroran, Japan.
Mettegang, Carl, B etriebsdirektor a. D., Duisburg, Düsseldorfer 

S tr. 192.
Münsterberg M ax, Walzwerksehef, Bochum, Castroper Str. 240.
Niemöller, M ax, i. H. Oscar Gossler, Hamburg, Mülheim a. d. Ruhr, 

Dohn- 20.
Oswald, Heinrich, Maschineningenieur der Verein. Stahlwerke, 

A.-G., Drahtwerke Langendreer, Werne, Kreis Bochum, Werner- 
,tr. 17.

C tto, Oswald, Oberingenieur, Berlin-Charlottenburg 2, Mommsen- 
s tr . 71.

Ross van Lennep, Jr. Daniel Pieter, Hoofdingenieur der Staats- 
mijnen in Limburg, Treebeek (L.), Holland.

Saur, Karl-Otto, 2)tpl.=3ng-, Betriebschef der Fa. A. Beierle, 
Eisen- u. M etallkonstr.-W erke, Freiburg i. Br.

Süßmann, Ernst, $ipi.*3ng., Hagen i. W ., Eilper Str. 61.
Swientek, Rudolf, $tpl.=3ng., Ju lienhütte, Bobrek, O.-S., Friedhof- 

s tr . 12.
Wald, Heinrich, Ing ., Direktor, Mähr.-Ostrau 10 (Witkowitz- 

Eisenwerk), C. S. R.

N eu e  M itg lie d e r .
Kaatz, Hans, Ingenieur der Verein. Stahlwerke, A.-G., Verkauf 

Stahlrohren, Düsseldorf, Karolinger-Str. 98.
Köhler, Franz, 2)tpl.*3ng., Betriebschef des Röhrenwalz w. der 

Rhein.-W estf. Sprengstoff-A.-G., Troisdorf, Mülheimer Str. 2.
Leihener, Offo,$r.=3ng-, Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Bochum, 

H um boldtstr. 27.
Mikliss, Edmund, $tp(.*3ng-, Beuthen, O.-S., K urfürstenstr. 3.

Pietsch, Erich, Ingenieur, Eisenwerk-Ges. M aximilianshütte, 
Rosenberg (Oberpf.).

Rademacher, Otto, berat. Ingenieur, Sagunto, Prov. Valencia 
(Spanien), Apartado 1.

Riedel, Ernst, SipI.eQrtg., Mannesmannröhren-Werke, W itten, 
W etter S tr. 24.

Rosenkranz, Josef, Betriebschef u. P rokurist der Fa. Carl Dan. 
Peddinghaus, Komm.-Ges., Altenvoerde, Kreis Schwelm, Mittel
s t e  33.

Schreckenbach, Paul, Betriebsingenieur der M itteld. Stahlwerke, 
A.-G., Lauehham m erw. Gröditz, Gröditz, Am tsh. Großenhain,
Pilstergasse 3.

Schulze-Vellinghausen, Paul, Bergassessor, Köln-Lindenthal, 
Landgrafenstr. 68.

Söhnchen, Erich, ®tpl.»3ng., G ießerei-Inst., Techn. Hochschule, 
Aachen, In tzestr. 1.

Steinhäuser, Helmuth, $ipl.=3ng., Röchling’sche Eisen- u. Stahl
werke, A.-G., Völklingen a. d. Saar, Bism arckstr. 62.

Steller, Arpad, Dr. techn., Ing., Steir. Gußstahlwerke, A.-G., 
Judenburg, Steierm ark, Herrengasse 14.

Stodt, Adolf, Ingenieur der G utehoffnungshütte Oberhausen, A.-G., 
Abt. Düsseldorf, Düsseldorf-Gerresheim, Benderstr. 122.

Teodorescu, Constantin, $tpl.=3ng., Prof. an der Techn. Hoch
schule, Vorstand des Labor, für M aterialuntersuchungen, 
Timisoara (Rumänien).

G e s to rb e n .
Küderling, Otto, Fabrikdirektor a. D., Düsseldorf. 15. 1. 1929.
Lischka, Arthur Josef, $ i> 3 n g .,  Düsseldorf. 13. 1. 1929.
Matthiae, Kurt, D irektor, Zoppot. 19. 1. 1929.
Schulze, Camillo, H üttend irek to r a.D ., Herne-Sodingen. 17. 1. 1929.


